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INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO

Le felicitamos por la compra de su maquina Pegasus de
la serie GX(T).

En este manual de instrucciones de servicio se describen
los trabajos de mantenimiento diarios y las normas de
seguridad, que deberan cumplirse estrictamente, para
de esa forma evitar danos en la maquina y lesiones de la
persona que atienda la misma.

Antes de poner la maquina en marcha, le rogamos
estudie detenidamente estas instrucciones de servicio.

Guarde este manual en un lugar conveniente para rapida
referencia cuando sea necesario.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

Eégﬁi%ﬂ TBEAFARIE.

Copyright
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@ Sin autorizacién previa por escrito de la compania
PEGASUS Co., Ltd. esta prohibida, bien en su

totalidad o bien en extracto, la reproduccion,
transferencia,

distribucién o traduccién a otros idiomas de las
Instrucciones para el Uso en papel o en cualquier
medio electrénico.

@ Exoneracién de responsabilidad El contenido de
estas instrucciones para el uso sirve simplemente
para fines informativos, estando reservados
todos los derechos para hacer modificaciones
en cualquier momento. No se asume ninguna
responsabilidad por el contenido o por faltas
eventuales o bien por descripciones erradas en
estas instrucciones para el uso.

@ La compania PEGASUS Co., Ltd. intenta siempre
mejorar el producto y adaptarlo al mas reciente
estado de la técnica. Por tanto, nos reservamos el
derecho de modificar en cualquier momento tanto
las especificaciones como el diseno.

@ Estas instrucciones para el uso valen para todos
los modelos y subclases especificados en el
epigrafe «especificaciones».
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Esta maquina se desarrollé en concordancia con las
especificaciones europeas relativas a la declaracién
de conformidad y fabricacién. Adicionalmente a
estas instrucciones para el uso, hay que observar
estrictamente las especificaciones empresariales,
legales y relativas al medio ambiente de vigencia
general.

Favor observar también las especificaciones
regionales vigentes de la corporacién profesional
para el seguro de accidentes laborales o de otras
autoridades supervisoras.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

1.Introduccién
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@ Estas instrucciones para el uso describen el

manejo seguro de la maquina.

@ Favor leer cuidadosamente estas instrucciones
para el uso y familiarizarse tanto con los trabajos
de manejo, como con los trabajos de ajuste y

mantenimiento.

@ Durante el manejo de maquinas de coser
industriales siempre existe el peligro de tener
contacto con piezas méviles, tales como
por ejemplo las agujas. Por tanto, para su
seguridad es imprescindible que pongamos a su
disposicion productos seguros, que Ud., por su
parte, ha de emplear correctamente, observando

las normas de seguridad. Ud. mismo debe tomar

algunas medidas de seguridad.

Asi, ha de leer cuidadosamente las instrucciones
para el uso y las instrucciones del motor y tomar
las correspondientes medidas de seguridad para

el uso eficiente de la maquina.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.
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2.Indicaciones de peligro, aviso y precaucion

N
I
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Para prevenir accidentes, se utilizan en nuestros
productos y en este manual indicaciones (simbolos
y/o signos), las cuales sefalan la importancia del
peligro. Léalas detenidamente y aténgase a las
instrucciones.

Los adhesivos con las indicaciones deberan pegarse
en lugares bien visibles.

Pegue nuevos adhesivos tan pronto como los
antiguos estén sucios o se hayan retirado.

Dirijase a nuestra oficina de ventas cuando necesite
nuevos adhesivos.

Simbolos, signos y palabras de signos,
que deberan llamar la atencion del
operario sobre ciertos puntos.

AEXRQNBNFEmEASR, ATREFEM"R,
RFEEEEEFESRTIMNER.
BRIEREAS, JSeEFHBETR.

EENRENWENEFEMAREES LR,
MARLARERESIS IR, AR ER, W EH
RIFREE A BT o

MEERMAIAIRE, B EAL A E W ATE

RETERRICURIRERE

g
c PELIGRO
e K

corporales.

En caso de peligro de
muerte inmediato o peligro
de lesion de miembros

\
RTERMERK.
FHEREENSARRETIETH
ZEHREK.

A %IS%

En caso de peligro de muerte
potencial o peligro de lesion
de miembros corporales.

BIEREIRN, RETXER, &
EREFRTEHAEI.

PRECAUCION

Indica posibles peligros que
pueden generar lesiones y danos.

BRIERHIRE, AR SHEHH
REGE AR @ARIE.

J




Simbolos y mensajes

HIAERIES

Debera garantizarse en todo
momento un estricto seguimiento de
las instrucciones de manejo de la
maquina y del dispositivo.

BT, MRHEARERRELE.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de una sacudida de corriente.

F—FERIE, SAMERER.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de lesion para las manos y/o
para los dedos.

FIERE, SBEFEZG.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de lesion para las manos
y/o de los dedos.

RIEBEFHEN, SBRFRENRERESZ G
RIRE

Peligro de quemaduras debido a altas
temperaturas.

BEMEERZFZMHER.

El uso inadecuado de la maquina o del
dispositivo puede causar un incendio.

FIRIRIE, ATREAR AR

Estrictamente prohibido.

YR R ATRIE .

Al hacer trabajos de control,
mantenimiento o reparacion en la
méquina o en el dispositivo asi como
en caso de tormenta, habra que sacar
el enchufe de la maquina o cortar la
alimentacion de corriente.

TESTIEE. ABREHE TN, FW
RE% B RY G BT, firﬁf’ﬁ?lﬁ%iﬁ?ﬁi%‘:ﬂﬂﬁ#@
RREER R, LIRESN.

Asegurese de que la maquina y el
dispositivo estén debidamente puestos
a tierra.

TERME, LURIPAE.

Lea atentamente antes de usar. Guarde
para consultar en el futuro.

TREIE AR
FREFUEHRSEER.

Indica la direccion de giro normal del
volante.

RN BN TRIEE T




Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.
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3.Normas de seguridad

@ El contenido de todas las secciones incluye articulos que
no estan incluidos en las especificaciones de su producto.
@ Antes de usar la maquina, los portadores de marcapasos
cardiacos deben consultar a un médico del ramo que
apruebe el uso.

|® Campos de aplicacion, uso |

Este producto tiene aplicacion en las maquinas usadas en la
industria de la costura, especialmente en la costura de ropa.
Nuestras maquinas de coser industriales se desarrollan con

el objetivo de alcanzar un incremento de la calidad y/o de la
productividad en la industria de la costura. Por tanto, utilice
nuestras maquinas exclusivamente para el uso arriba estipulado.

/\ PELIGRO

® (1) Para evitar accidentes que lleven a calambres
eléctricos, nunca abra la caja de mando. Tocando las areas
con alto voltaje puede producir graves danos o muerte.

|® Condiciones ambientales |

El entorno en que se utilizan nuestras maquinas de coser
industriales puede influir decisivamente en el rendimiento y/o la
seguridad de nuestras maquinas.

Por razones de seguridad, nunca use la maquina bajo las
siguientes condiciones.

1.Nunca use la maquina en las cercanias de un aparato
estrepitoso, tal como por ejemplo equipos de soldadura con
corriente de alta frecuencia.

2.Cerciorese que en las cercanias inmediatas al lugar donde se
guarda o usa la maquina no haya ningin producto quimico y
que el aire esté libre de vapores quimicos.

3. Nunca use la maquina y/o el dispositivo al aire libre ni bajo luz
solar directa.

4. Nunca use la maquina y/o el dispositivo a una temperatura
ambiente menor de 5 grados centigrados o mayor de 35 grados
centigrados.

5. Nunca use la maquina y/o el dispositivo a humedad ambiente
inferior a un 35% o superior a un 85%.

6.Nunca use la maquina habiendo fluctuaciones de tensién
mayores a un 10% de la tensién nominal.

7.Nunca use la maquina en lugares donde no esta garantizada la
tension de abastecimiento para el motor de mando.

8.!El dispositivo no debera usarse en lugares en los que no se
disponga correctamente de la alimentacién de aire prescrita
para el mismo!

9.Nunca exponga la maquina al agua.

10. Nunca use en atmosfera potencialmente explosiva.

| ® Medidas de seguridad |

(1)Medidas de seguridad a observar durante la ejecucion
de trabajos de mantenimiento en la maquina

@ Desconecte siempre la maquina antes de ejecutar trabajos de

mantenimiento, tales como control, reparacién y limpieza, y
desenchufe el cable de la red para que la maguina no se ponga
en marcha al apretar inintencionadamente el pedal.

Cuando se tienen que efectuar trabajos con la maquina
conectada, hay que proceder con extrema cautela para evitar
accidentes debido a una puesta en marcha inesperada de la
maquina o bien debido a la operacién errada.
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% @ Desconecte siempre la maquina y desenchufe el cable de
la red antes de comenzar con los siguientes trabajos:

« Instalacién de maquina de coser

» Engrase

* Enhebrado

» Cambio de la aguja

 Para desplegar y plegar la barra del prensatelas

* Ajuste de altura de garra de alimentacién

* Ajuste de longitud de puntada

« Ajuste del recorrido del arrastre superior

« Ajuste de la altura del transportador superior

« Ajuste del movimiento hacia arriba y abajo del transportador superior

* Recambio y ajuste del cuchillo

* Lmpieza

» Cambio de aceite

 Control y cambio del filtro

» Engrasado

* Ajuste del alimentador del hilo de la aguja

* Ajuste del alimentador del hilo

 Montaje y ajuste del embudo de dobladillo con puntada invisible para bajos

» Montaje y ajuste del accesorio para fruncir

* Montaje y ajuste del accesorio para fruncir/ribetear

» Montaje y ajuste del ribeteador (a izquierda)

@ Los trabajos diarios de mantenimiento y las reparaciones de la
maquina han de ser efectuados solamente por personal técnico
calificado.

® @ iNunca haga modificaciones arbitrarias en la maquinal!

% Cuando quiera modificar algo en la maquina, dirijase a su
suministrador o agencia Pegasus.

é (2) Antes de poner en marcha la maquina

@ Antes de poner la maquina en marcha, controle todos los dias
si la parte superior de la maquina tiene algun dano o defecto.
Habiendo constatado algin defecto, repare inmediatamente
dicho defecto o tome las medidas correspondientes necesarias
al respecto.

@ Controle si el portaagujas tiene asiento firme.

» iCuidado con la punta de la aguja!

@ Antes de poner en marcha la maquina, cerciorese
que el prensatelas esté posicionado correctamente.
Al respecto, mueva el volante lentamente con
la mano para ver si la punta de la aguja penetra
centrada el agujero de penetracion de la aguja en el
prensatelas.

@ Controle si el prensatelas tiene asiento firme. Al
respecto, alce el prensatelas con el alzaprensatelas
y trate de moverlo hacia adelante y atras o bien
hacia la izquierda y la derecha.

@ Para evitar accidentes, siempre asegurese de que
las cubiertas blandas y las guardas blandas estén
adecuadamente aseguradas.

Nunca remueva las cubiertas y guardas blandas.
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é (8) Cursillos de adiestramiento

La maquina esté concebida para que la usen operadores
calificados o capataces en la industria de la costura.

@ Para prevenir accidentes, tanto el personal de manejo,
el de servicio y el de manteniemiento deberan tener los
conocimientos necesarios y las capacidades técnicas
correspondientes respecto a una manejo seguro.

Por esta razoén, el usuario esta obligado a organizar los
correspondientes cursillos para el personal.

Sirvase leer detenidamente estas normas para

su propia seguridad.

4.0bservaciones sobre l0s procesos siguientes

/A\PRECAUCION

1.La maquina se entrega encartonada. Desempaque pieza por
pieza del cartén y asegurese por medio de la etiqueta, por
ejemplo del logo, que la maquina no esta parada de cabeza.

2.Nunca sujete la maquina al desempacarla por los guia-agujas
ni por los guia-hilos, puesto que esto puede producir lesiones o
bien dafos en la maquina.

3.Levante la maquina con cuidado del cartédn, teniendo en cuenta
el punto de gravedad de la misma.

4.Guarde el cartdn y los materiales de embalaje con el debido
cuidado para que pueda, en caso de un nuevo transporte
posterior, empacar la maquina nuevamente de manera correcta.

| Gestion del embalaje |

@ El embalaje es de madera, papel, carton, LDPE y espuma de
polistyrol.
La gestion correcta de los materiales de embalaje es
responsabilidad del cliente.
LDPE= Polistyrol con pequeno densidad

Gestion de la maquina

1.La gestién correcta de la maquina es responsabilidad del
cliente.

2.La maquina se compone de acero, aluminio, latén y diversos
plasticos.

3.La maquina ha de gestionarse segun los preceptos del medio
ambiente vigentes en el lugar en cuestion.
Caso dado, ha de consultarse un perito.

%% Las piezas contaminadas con lubricantes deben gestionarse
por separado segun los preceptos del medio ambiente vigentes
en el lugar en cuestién.

Transporte dentro del terreno del cliente

@ El fabricante no asume ninguna responsabilidad por el
transporte dentro del terreno del cliente. La maquina ha de
transportarse parada y no debe dejarse caer al suelo.
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A aviso

@ Transporte

1.Durante el montaje en la mesa de la maquina o al trasladarla a
un carro de mano, la maquina ha de ser levantada por mas de
dos personas.

Use siempre para el transporte un carro de mano.

2.Para transportar la maquina, sujete con la mano derecha la
empunadura situada encima de la cubierta del cinturén y sujete
con la mano izquierda la barra prensatelas.
® Nunca transporte la maquina de coser sujetando el
recubrimiento lateral y el recubrimiento de la caja de mando
(cubrecorreas). De lo contrario, se pueden generar lesiones
o muerte cuando la maquina de coser se cae durante el
transporte.

Previamente, elimine posibles residuos de aceite en la maquina

0 en sus manos, respectivamente, para evitar que la maquina se

le resbale de las manos.
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3.Evite choques o vibraciones muy fuertes durante el transporte
con el carro de mano o durante el montaje de la maquina en la

mesa. Pues en tales casos hay peligro que la maquina se caiga

al suelo.

4.Elimine residuos de aceite de la maquina antes de empacarla
nuevamente para un transporte posterior. Pues de lo contrario
se le puede resbalar de las manos la maquina o el fondo del
cartdn se puede romper durante el transporte.

/\ PRECAUCION

|® Instalacién, equipamiento |

Mesa de la maquina

1.Use una mesa (tablero de la mesa, bastidor de metal) que
sea suficientemente estable para la maquina y resistente a las
vibraciones cuando la maquina esté en marcha.

2.Cologue la mesa en un lugar apropiado con buena iluminacion.
Siendo insuficiente la iluminacién, tome Ud. las medidas
correspondientes para mejorarla.

3.Aplique una capa antideslizante al pedal para que el usuario no
resbale al accionar el pedal.

4.Adapte la altura de la mesa a la postura de trabajo del usuario.
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A aviso

Cables:
1.Para conectar los cables desconecte tanto la maquina como el

motor y controle el buen acoplamiento de todas las conexiones.
2. Antes de conectar los cables entre la caja de mando y el motor,

cerciérese de haber desconectado el suministro de energia 'y
que los enchufes estén empalmados de forma segura.

3.Evite durante la marcha de la maquina una traccién excesiva en
los cables.

4. ® No doble mucho los cables.

5.Entre las piezas mdviles, tales como por ejemplo el volante o la
correa trapezoidal, y los cables debe mantenerse una distancia
minima de 25 mm.

6.Proteja cada cable con un recubrimiento o modifique, cuando
sea necesario, su posicion.

7. ® Nunca use grapas de alambre para sujetar los cables.
Esto puede producir un cortocircuito o bien un incendio.

/\ PRECAUCION

Motor
1.Cercidrese que el motor esté montado correctamente.
Observe las instrucciones para el uso del fabricante.
2.Decidase por un motor con cubrecorreas para que no haya
peligro que alguna parte del cuerpo se enrede con la correa
trapezoidal.

/\ PRECAUCION

Conexion de los tubos de aire comprimido

1.Desconecte siempre la corriente y conecte seguidamente los
tubos de aire comprimido a sus elementos de unién. Todos los
tubos de aire comprimido deberan estar empalmados antes de
conectarlos a la fuente de aire.

2.Al conectar los tubos de aire comprimido a su elementos de
unién, cerciorese de que estos Ultimos estnén introducidos lo
suficiente en los tubos y de que estén bien asegurados.

3.Durante el funcionamiento del dispositivo no deberan ejercerse
fuerzas excesivas sobre los tubos de aire comprimido.

4. ® No ladee demasiado los tubos de aire comprimido.
5.Emplace los tubos de aire comprimido en sitios seguros y/o
protéjalos mediante las tapas.

6. ® Los tubos de aire comprimido no deberan ser

asegurados mediante grapas, ya que ello podria causas dafnos.
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A aviso

Conexion de los cables

1. % Antes de conectar el cable de la red, desconecte la
maquina y saque el enchufe de la caja de enchufe.

2. & Compruebe a ver si la tensién de alimentacién
corresponde a la del cable de la red. El uso de una tension
erronea podria causar deterioros en las piezas y/o producirse
un incendio.

3. Proteja los cables de toda fuerza exterior durante la utilizacion
del dispositivo.

4. ® No ladee los cables demasiado.

5. Al conectarlo, asegurese de que el cable esté alejado 25
mm como minimo de toda pieza movil de la maquina o del
dispositivo.

6. En caso necesario, proteja los cables, bien posicionandolos con
seguridad, bien por medio de las cubiertas.

7. ® Para evitar que se deterioren los cables, no utilice pinzas
para cables.

/\ PRECAUCION

Puesta a tierra

1.Conecte los conductores a tierra de la maquina de coser al
borne de puesta a tierra.

2. 9 Conecte los conductores de puesta a tierra de forma

segura a los puntos de puesta a tierra indicados en la cabeza
de la maquina.

A aviso

|@ Manejo de aceite o grasa para méquinas|

1.Nunca arranque la maquina cuando no hay aceite en el tanque
de aceite.
Utilice «HIGH SPEED SEWING MACHINE OIL» recommendado
por Pegasus (ISO VG22).

2.Se pueden producir irritaciones en los ojos cuando aceite o
grasa para maquinas tiene contacto con los ojos. Para evitar
el contacto del aceite para maquinas con los ojos, use gafas
protectoras.

% Si entra en sus o0jos aceite para maquinas o grasa, enjuaguelos
con agua fresca por 15 minutos y, luego, acuda al médico.

3.Evite el contacto con la piel. Lave minuciosamente con agua 'y
jabon el lugar afectado.

4. ® Nunca trague aceite o grasa.
5.Mantenga aceite y/o grasa fuera del alcance de los ninos.

% Si alguien traga aceite para maquinas, no intente que vomite,
sino que consulte inmediatamente un médico.

6.Gestione el aceite usado y/o los recipientes de aceite segun
los preceptos legales. Si Ud. tiene mas preguntas para con la
gestion del aceite usado, favor dirigirse a su suministrador.

7. Para evitar que suciedades, polvo y agua, etc. penetren en el
recipiente de aceite y/o grasa, ciérrelo firmemente después del
uso. Adicionalmente, almacene el recipiente en un lugar fresco y
seco lejos de la luz solar directa.
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A aviso

|® Antes de la puesta en marcha de la maquina |

Mesa de la maquina
1.Controle visualmente los cables y las clavijas de enchufe antes
de conectar la maquina. Al respecto, controle si los cables
estan danados, sueltos o aflojados.

2. ® Tenga cuidado que sus manos no estén
en la zona de la aguja o bien del volante cuando
Ud. conecte la maquina.

3.Conecte la maquina antes de la primera puesta
en marcha y controle la direccion de giro del
volante. El volante ha de girar, visto desde el
volante mismo, en el sentido de las agujas del
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4.La maquina ha de ser usada solamente por personal bien
instruido que ha leido atentamente estas indicaciones de
seguridad y las instrucciones para el uso.

5. @ Lea atentamente el punto 2 «Advertencias» y, caso
dado, cuide que el personal de operacién sea instruido

correspondientemente en las medidas preventivas.

6.En el primer mes siguiente a la primera puesta en marcha
deje marchar la maquina sélo hasta un maximo de 3/4 de su
capacidad.

A aviso

|@ Medidas de seguridad para la operacién

1. ® Nunca use la maquina sin dispositivos de seguridad,
tales como protector contra piezas expelidas tras roturas de
agujas, defensa contra el acceso de los dedos a la aguja 'y
cubrecorreas etc.

2. ® Nunca ponga sus manos y/o parte del cuerpo cerca del
prensatelas. Durante la costura, la zona cerca del prensatelas es
muy peligrosa.

3. ® No ponga nunca sus manos bajo la aguja con la maquina
en marcha.

4.Un motor de embrague sigue marchando, después de ser
desconectado, todavia un rato. Aln después de desconectar el
motor hay que tener cuidado, pues la maquina puede ponerse
en marcha al presionar el pedal.

5. ® Para evitar accidentes, tiene Ud. que mantener los
dedos, el cabello y la ropa fuera del alcance del volante, de la
correa trapezoidal, de la polea de transmision del motor, del
regulador del hilo de la aguja y del portaagujas. Ademas, no
deje ningun objeto, tal como tijeras, pinzas, herramientas etc.,
en estas zonas.

6.Desconecte la maquina cuando Ud. no la use o se retire del
puesto de trabajo.

7.Desconecte la maquina cuando hayan apagones.

8.Durante el trabajo no use ninguna clase de ropa que pueda
atorarse en la maquina.

9. ® Durante el trabajo, no deje ninguna herramienta ni ningin
otro objeto no necesitado sobre la mesa.
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10. IAtencion!: ICuide de no acercar las manos y/o los

dedos a los filos cortantes de la cuchilla.

11.0perando la maquina ininterrumpidamente por mas de 10
segundos puede producir fallas y/o problemas; por tanto, opere
la maquina solamente de forma intermitente.

12.Como medida de proteccion, los usuarios deben usar la
proteccion antirruido correspondiente cuando el nivel de ruido
ambiente es “mayor de 75 db o menor de 80 db”. Ademas,
cuando el nivel de ruido ambiente es “mayor de 80 db”, los
usuarios han de ser advertidos con carteles que es preciso usar
proteccion antirruido.

13. Para evitar accidentes, compruebe siempre que el
recubrimiento de seguridad esté asegurado correctamente.

14. Si hay problemas, deje de usar la maquina y desconecte
el suministro de energia. Chequee, repare y/o efectlie
inmediatamente cualquier proceso que sea necesario.

/\ PRECAUCION

|@ Mantenimiento, control, reparaciones |

1.Los trabajos de mantenimiento, control y reparaciones de la
maquina han de ser efectuados exclusivamente por el personal
calificado que ha leido atentamente estas indicaciones de
seguridad y las instrucciones para el uso.

2.% Cuando sea necesario acostar la maquina hacia
atras para efectuar trabajos de mantenimiento, control o
reparaciones, se debe siempre desconectar y desenchufar la
maquina.
Luego, controle que la maquina no arranque al accionar el
pedal, antes de comenzar con cualquier trabajo.

3.% Para cambiar la correa trapezoidal, siempre se ha de
desconectar y desenchufar primero la maquina.
Luego, controle que la maquina no arranque al accionar el
pedal.

4.Efectle los trabajos diarios de mantenimiento o de rutina
observando estas indicaciones de seguridad e instrucciones
para el uso.

5.Use como repuesto solamente las piezas Pegasus.
No asumimos ninguna responsabilidad por accidentes
derivados de reparaciones o ajustes inadecuados o del uso de
repuestos de otros fabricantes.

6.Nunca haga Ud. mismo modificaciones de la maquina.
No asumimos ninguna responsabilidad por accidentes que
deriven de modificaciones propias del cliente.

7.Siempre monte de nuevo todos los dispositivos protectores que
temporalmente haya desmontado para efectuar trabajos de
mantenimiento o ajustes.

8.Tenga mucho cuidado cuando, después de efectuar trabajos
de mantenimiento, control o reparaciones, conecte la maquina
nuevamente.

9.Para prevenir accidentes, mantenga alejadas toda clase de

substancias ajenas como, p.ej., agua u otros liquidos o piezas
metdlicas.

10.Si se trata de un dispositivo neumatico, vacie y limpie
periddicamente el grupo acondicionador del aire comprimido.
De lo contrario, podria penetrar el agua condensada en la
valvula electromagnética y/o en el cilindro neumatico.

11.Para evitar fallos, retire del dispositivo, antes y después de

funcionar la maquina, las pelusillas y otras substancias extrafas.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

LEMH sxrams

REHMMMAES

5. &4
ZERIPE

5.Posicion de los letreros avisadores de peligro y
ldispositivos protectores al lado de la maquina

Protector contra piezas expelidas
tras roturas de agujas

IPERAR

Plan de travail
Mesa para trabajo

PN

Rétulo de precaucion referente a las
cuchillas
EEBIRE

Para evitar dafos en sus manos y/o
dedos, usted debe tener mucho
cuidado al efectuar los procesos.
{EALBTIEFE , By F e FigEm i
.

Rotulo de precaucion referente a la
polea de transmision

ERRRIEE

Para evitar danos, no deje que sus
manos, cabello y/o ropa se acerque
a la polea de transmision de la
maquina mientras la maquina esta
en marcha.

ATHIEERGE, SHRIETHIE
RIEF, k&, KERFAEZEGENE.

Cubrecorreas
EHE

Tapa del recinto del garfio
AIPE

Defensa contra el acceso
de los dedos a la aguja

BAEEES

Las piezas moviles pueden
producir danos.

BRI BEE B IR 5

Opere con dispositivos de
seguridad

RERERIPRE RHITERE
Ak,

Desconecte el interruptor
principal antes de enhebrar,
cambiar la bobina y la aguja,
limpiar, etc.

T B8 IR R BB B L AR AR S A A,
s ITER, BE, AR,

Rétulo de puesta a tierra
R TR

Cercidrese de conectar la toma a
tierra. Pues de lo contrario pueden
darse calambres eléctricos y/o mal
funcionamientos.

WMRKA L, X FEM AL
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Rétulo de aviso (no lubricar la barra
de la aguja)
SHATER L TR

Nunca lubrique la barra de la aguja
con aceite. Pues en tal caso, se
puede secar la grasa.

E A EEET RS R, FIESR
EES EIER.

Rétulo de aviso (no lubricar el
soporte del ancora superior)

LT IRENE AR

Nunca lubrique el soporte del
ancora superior con aceite. Pues
en tal caso, se puede secar la
grasa.

E A iEBBE T RE SRR, FRLLET
EETHEEER.

RS -
AR T
S N erer: —(ﬁ \

l-"

Rétulo de aviso (no lubricar la barra
superior del transportador)
(solamente para la serie GXT)
RSB AR E (IXGXT)

Nunca lubrique la barra superior
del transportador con aceite. Pues
en tal caso, se puede secar la
grasa.

F AR EF eSSk, FTLUER
EfE AR EE.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

REMRH srrmps -

6.Dispositivos protectores

6. RERIPEE

En este epigrafe se describen todos los dispositivos protectores.
Por tanto, lea cuidadosamente las siguientes indicaciones.

/\ PRECAUCION

| Dispositivos protectores |

(1) El protector contra piezas expelidas tras roturas de agujas

® Nunca deje abierta el protector contra piezas expelidas tras
roturas de agujas

Para proteccién de los ojos, nunca opere la maquina con el
protector contra piezas expelidas tras roturas de agujas.

El protector contra piezas expelidas tras roturas de agujas evita
que las astillas de la aguja lleguen a los ojos cuando se rompe una
aguja.

Ademas, se recomienda usar gafas protectoras mientras se usa la
maquina.

(2) La defensa contra el acceso de los dedos a la aguja

® iNunca meta los dedos a la aguja en el espacio intermedio!
Para que no se cosa la defensa contra el acceso de los dedos a
la aguja Sin embargo, encima del salvadedos hay un pequeno
espacio intermedio que hace mas facil el enhebrado. Si Ud. mete
sus dedos en este espacio intermedio, hay peligro que se lesione
los dedos con la aguja.

(3) Prensatelas

® iNunca meta los dedos en el espacio intermedio!

La elevacién del prensatelas (distancia entre la superficie de la
placa de la aguja y la parte inferior del prensatelas) se puede

ajustar en funcién de las condiciones de costura.

iTenga cuidado de no atorar sus dedos alli.

Nunca ponga los dedos debajo del prensatelas, cuando alce

automaticamente el prensatelas con el pedal o el pulsador de
rodilla.

(4) Tapa del recinto del garfio

iNunca deje abierta la tapa del recinto del garfio!
El garfio se mueve de la izquierda a la derecha y describe, visto
desde el frente, un arco. Para evitar lesiones con el garfio, la
maquina ha de operarse solamente cuando la tapa del recinto del
garfio esta cerrada correctamente.

THRERATEARSMEZTMREMRIPEKE, FEHT
o REEE.

Zﬁkif%i
RERIPEE
(1) FPERTR

GDIEH%

ATIREMRE, B REEFTFFRRARTS TRIELEY)
Hl. PIRIRZH T ELEY P ST TR, (EEH RS CNRE
MR IERYIFIRE.

BRAEEOIN AT I M BRI AR R -

&
&

(2) #3382

GDK%M%EWA

ATHIEETZEFRINS S AT ALK, EHSHHE
RETIRER. BR, AFEREAATETFEMER ERK,
WMRBFIRMEREN, ARG FIEENER.

(3) JEH

GDX%%?%WA
SR EERYERMET 8 AT URIR I FHHITIAE, AT
FEF IR FRAERIRRE -
ER RS I RIATH R S A AR B shia THERIEY, ERE
BFEBMANERTA.

(4) BIHPZE

NETE

TEHZE M EINERER, BRHITEAEERIEN
B, ATERHAITEEINEHTH 5 AEM, Sei57ER
R A A& HIRZS THRIELE DAL -



(5) Placa de trabajo, recubrimiento lateral (Tapa del brazo libre) (5) Z#BRlEe. ME (MZHR)
® Nunca deje abierta la placa de trabajo y/o el
recubrimiento lateral. ® RETH
Para evitar contacto con el alimentador del hilo inferior para BOINEEER, ATEE ZERTHITEMTHSREA
cadeneta de doble o con el ancora mientras la maquina esta RIEML, DIRFERIERI AN SRS

en marcha, opere la maquina con la placa de trabajo y el
recubrimiento lateral cerrados.

(6) tEEhE

(6) Polea de transmisién BEHINEOIN R SRR A [, [EMBIAERE A RER R
Controle la direccion de giro del volante. Desde la perspectiva & ZNRAT5AY .

del volante, tiene que moverse en el sentido de las agujas del reloj.

(7) Cubrecorreas (7)) EwiipE

® iProhibido retirar! ® REHRE

El volante y la correa trapezoidal estan provistos de un BEAHEE SRR VI S i SRS MIA BN, 1T
cubrecorreas. Tanto el volante como la correa trapezoidal se g BAESEERD) 5AEMIBRERE. TR

mueven durante la operacién con alta velocidad. Para evitar N A N R
P falh, S KEHER BT REFHRE.

accidentes, la maquina ha de operarse exclusivamente con

cubrecorreas montado.
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Diagrama esquematico de la mesa de la maquina de coser Montaje semisumergido
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l t * Nota ;*
Q 0 g | Cuando la base de la maquina tiene un espesor mayor que
- % 40 mm, entonces, cortarla a la medida indicada con 3.
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Instalacion de maquina de coser

SN By &2
APRECAUClON FE

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquinay,
luego, técnicos bien cualificados deben instalar la maquina.

RGO, SOBEIHEBIEXE, BERME
HE S LR TR Z RBT .

1. Montar la maquina sobre la base de la maquina y colocar la
correa alrededor del volante y de la polea de transmision del
motor.

BRONZRIREE L, BEHFEERIOIETR L
&, BERIRNEHER L.

2. Ajustar la tension de la correa. Apretando con el dedo la
correa por la mitad, ésta debe sufrir una deflexién de

aprox. 2 cm.
AT R RRERHRRE, AHEHENKS, EHE Fig.2
#1292 om EA. Volante B 2
3. Sujetar la proteccion de la polea de transmisién 1 con los BN R TR
tornillos 2.
i 2 REFFTE .
La di R4 ] ; 2~ f 2cm
a direccion de funcionamiento de la polea de la maquina
SEATIH B HERE 77 .
La polea de la maquina gira a la derecha como visto desde el 7 1] \
extremo de la polea de la maquina. / //‘
BN AR BN FR—NE 2 A e
Polea de transmision
del motor
BHE SR
_ “ Fig.3
Encaje de la cadena para el alzaprensatelas &3

I

A [E ok

Ensamblar la cadena 5 para el alzaprensatelas, que se encuentra
entre la palanca del alzaprensatelas 3 y el pedal 4.

Ajustar la longitud de tal forma que se pueda usar facilmente el
pedal.

THIAERI5ES 5 RIEAEMATAT 3 FIRIESMR 4 218,
FEYHETHRENKE, EHBROAERSE.




Lubricacion

KT 1

/\PRECAUCION i$3

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted aplica aceite.

A Para lubricar y / o cambiar el aceite, por favor usar el aceite
recomentado por Pegasus. Cuando usa otros lubricante (aceite)
entoncse se puede daniar la maquina.

%Enum;ﬂm, ST RIR S, B RIR
S L TR BT

AE?}HM;‘H&E&‘L?&M;‘H&HTL B S LERAR R BEE RN
WMRERIEE LN, BRI REIRIT LD .

1. Aceite {FFAYHZE
Utilice «HIGH SPEED SEWING MACHINE OIL» recomendado por
Pegasus (ISO VG22).

HmiE{ER AN TS EH [HIGH SPEED SEWING MACHINEOIL |
(150 #E 5 ve22 f#HED .

2. Para llenar la maquina con aceite {£H89757%
Serie GX (Fig. 4)
GX &%l (B 4

Remueva tapa 1.

Eche aceite hasta que la cresta en el control del nivel de aceite 2
se encuentre entre (H) y (L) en el indicador del nivel de aceite 3.
Después de llenar el tanque con aceite, vuelva a colocar la tapa 1.

BUCEOMET 1 BT, fEHET 2 METRARFEHR 3
B H 20 L 2z 8y ER T T
myEE, EEFHBOMET 1.

Serie GXT (Fig. 5)
GXT %% (& 5)

Remueva tapa 1.

Eche aceite hasta que el nivel del aceite esté entre las lineas Hy L
(véase la mira de medicion del nivel de aceite 2).

Después de llenar el tanque con aceite, vuelva a colocar la tapa 1.

BAFMEOMNET 1, MAEMHEEAMRRAY H 250 L 4
hiE. e, EEFHMOMET 1.

3. Cantidad requerida de aceite JHHIHIE S

H en mandmetro 3: Limite superior

L en manémetro 3: Limite inferior

La cresta en el control del nivel de aceite 2 ha de estar siempre
entre H y L. (Serie GX)

El nivel de aceite siempre debe estar entre H y L. (Serie GXT)

HERR 3 B H 470 L ik mEhM=0 ERFATIR.
HERT 2HWITURIEEERIBEHMLEZZE. @GX RF))
AFEHALERBFEHEZMLEZE, HEEREETEM
SH. (GXT &%)

4, Comprobacion de circulacion de aceite &2 #;HAIEINR IR

Una vez la maquina se ha llenado adecuadamente con aceite,
presione el pedal de la maquina para hacerla funcionar y
compruebe la mirilla del manémetro de aceite 4 para ver si el
aceite esté fluyendo.

BTG, R TEYNEER, (EEE, BImE
4 W EHUMMERRRZE RIF.
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/\PRECAUCION iz

® Nunca ponga aceite en los puntos de lubricacién con grasa.
De lo contrario, la maquina se puede danar cuando se opera.

® IZEERT, WLRIEIBAEIRIEEMIAE, BB RREST
il .

Nunca lubrique el mecanismo de la barra de la aguja, ni el
mecanismo del ancora superior o el mecanismo de alimentacién
superior (solamente para la serie GXT).

Caso contrario, se pueden dar fugas de grasa y/o agarrotamientos

BAREESHTN . EESHAR ERENA (6GXT) L.
LSt S BURE BE R IR EURE -
BRI BB IR R 5 BRI R E

Aceite de silicona para dispositivo H.R.

“AHREEMMA

/\PRECAUCION i$3

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted llene el dispositivo H.R. con aceite de silicona.

% EAH REBLAN, SLBEINMEEEE, BiE
SN BIRIES ER TR 2 R AT

Cargar los recipientes de aceite de silicona 1 y 2 con aceite de
silicona.

Recargar aceite de silicona, a tiempo y con frecuencia, para evitar
roturas de hilo o bien danos en el material de costura.

EHREBWEME 12, ATHLEHNKEEMEREH. 1§
ZFERE, FREMFTER.

Fig.8
8

SILICONE OIL




Fig.9
Enhebrado &9

TR E
/A\PRECAUCION ii=

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted enhebre la maquina.

% EFITEFLN, SOBEONBIRIEXE, BEkNE
RiRtH B TR R EHIT.
1. Abrir la mesa para trabajo 1 , el protector contra piezas
expelidas tras roturas de agujas 2, el recubrimiento delantero
3 y la barra del prensatelas 4. Después de enhebrar la
maquina, montar nuevamente las piezas en su posicion inicial.
« En el caso de que la maquina se enhebre previamente.

A : Anude el hilo prefijado y el hilo que se esta usando juntos para

enhebrar la maquina. 3 Cuando la maquina no esta enhebrada

B : Hilo de aguja Enhebrar la maquina segun el diagrama de enhebrado
Jalar el nudo hasta poco antes de la aguja, cortarlo y, a 3 |\nE:orp;‘)&rado ala TLaqum‘a.
continuacion, enhebrar la aguja. « HEEYN EIRA L%

C : Hilo de ojo-guia EEMWEEIN LMFLE, BEFdxk.

Recorte los nudos nitidamente después de pasar a través del
ojal del ojo-guia.

1. A1, pmE2. 523 . EWE 4. T8 & 10
BUE, BREE RS, ‘
2, meE s
A BB B BITMG SET AR EREER.
BE: 414
H2% B4 S BUSH RO IR AT
SBELIS, BBETIL.
C#b: Thtek
A— B A BIPE,
BBy T sk LR AT,

okt

Tk

(&

PR O A
J N ’

Diagrama de enhebrado

ZFLE
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Sustitucion de la aguja
M5t HYBE #
/\PRECAUCION i+ &

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted sustituya la(s) aguja(s).

A Tenga mucho cuidado que la punta de la aguja no hiera sus
manos y/o dedos.

% FEERAEES, FeIREINMRIRXE, BiEKAR
R LR TR Z R BEIT.
Z&%$®,%ﬁﬁ%ﬂﬁ$ﬁ¥%Mﬁmo

Antes de cambiar la aguja, aflojar, primero, los tornillos 1 segin
se indica en la Figura (no destornillar completamente los tornillos).
Girar la muesca hacia atras, visto desde el frente de la maquina,
introducir la aguja a profundidad suficiente y, a continuacion,
atornillar otra vez los tornillos 1 fuertemente. (Fig.12,13)

BEREEZ 1 (FSRTE, BRaEkHEL) , Bt
LR, B HMELSEEERT, BAHGENHILP TR
JRim, PR 1. (F 12,13)

Serie GX3200, GXT3200 Fig.12
GX3200, GXT3200# 5] E 12

Ty
i’bi

Serie GX5200, GXT5200
GX5200, GXT5200% %)

:

Ajuste de la tension del hilo de la aguja

ARSI

Para ajustar la tension del hilo, hacer girar los dos botones para

la tension de la aguja 2, el botdn para la tension del hilo de
plegado 3 y el botén para la tension del hilo del garfio 4, en forma
correspondiente.

Para apretar el hilo, gire cada perilla a la derecha.

Para aflojar el hilo, gire cada perilla a la izquierda.

Cada tension de hilo debe ser lo més ligera posible, sin embargo
ser suficiente para producir puntadas equilibradas y hermosas.

ZARSHETIERSLIETEE 2 . ETSE&IETRER 3 #0
TESHELIATRE 4 #ATIET . BHER XL, TR
WEthm A RESy, BAR—LE R R . ARSI EER
RENYRMBERT, REXABRARERT.

Usar el destornillador con mango
rojo de la caja de accesorios.

EEAIMEIRT B -

_
{ T
<= Endentado

N Introducir
L& &R 5 la aguja a
profundidad
suficiente
FBEHERIFLIKER
( ) Fig.14

Para aflojar
%

Para apretar




Para desplegar y plegar la barra del prensatelas
[ERI & By FFFAR

/\PRECAUCION i$3

% Antes de desplegar y plegar la barra del prensatelas,
siempre desconectar y desenchufar la maquina.

% FAKEMER, FSUIBBEINBEIREIE, BREIM
RiRiAH LR TRz EB#HT.
Para desplegar la barra del prensatelas

1. Das Handrad drehen, bis sich die Nadel im oberen Totpunkt
befindet.

2. Hebel 1 nach unten bewegen und Presserfustange 2
herausklappen.

Para plegar la barra del prensatelas

1 » Hacer girar el volante hasta que la aguja se encuentre en el !
punto muerto superior. .
2 . . Fig.16
» Mover la palanca 1 hacia abajo y desplegar la barra del 16
prensatelas 2. 53

FTHEM &R,

1. sesspme, BHEFE A0S,

), ETFEMALET, HFEME2.
$TE R & B,

1. s gme, pHEFe LoE.

), EREMFLEE 1, BEMNE 2 BB RRMLE.

§|AAmm

Ajuste de altura de garra de alimentacion

= A S ERIAT

/\PRECAUCION iz

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
y, luego, técnicos cualificados deben ajustar la altura de garra de
alimentacion.

FIRTERTSER, FSUREINRIEXE, 1§
ARG LR TRZE, BIFETRRARANRH#ITHE
E.

1. Mueva el volante hasta que el transportador principal 3 se
encuentre en su posicién mas alta.

2. Ajuste el juego A entre la superficie superior de la placa de
aguja y el segundo o tercer diente al final del transportador
principal 3 (véase la Tabla de Ajustes en la pagina 61y 62).

Para efectuar este ajuste, suelte el tornillo 5. Después de 1. MEEGREEERT 3 AAZESNE.

hacer este ajuste, atornille el tornillo 5. 2. WAFEIB4 5, 7EBEE A OF 3 URTIE 2-3 FMMEE, &
3. Cuando los dientes del transportador principal 3 estan a ras BRIEREOERER (61-62 T1) iR ERMEEITIRE)

con la superficie superior de la placa de la aguja, los dientes SR A TS 5,

del transportador diferencial 4 también han de estar a ras con > e

la superficie superior de la placa de la aguja. 3. TR R E G TR, SEREAT 3 HWFREER

Para efectuar este ajuste, alce los transportadores, haciendo FREREKTER, FEMNEFTF 4 TRt 55RE

girar el volante, y, luego, suelte el tornillo 6. Después de EHEREKEMNFIE22 6 T AT FIT R824 6,

hacer este ajuste, atornille el tornillo 6.
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Ajuste de presion de prensatelas

JERDE 71893875

La presién del prensatelas debe ser lo mas ligera posible, sin
embargo suficiente para alimentar la tela correctamente y proveer
la formacién de puntada uniforme.

EMBEDTEER REIEMAEEIT, FFEREHNIZESMIASE
ER, BREERRIENAR.

1. Afloje la tuerca 1. Ajuste el grado de presion del prensatelas
haciendo girar el tornillo de ajuste 2.

2. Una vez haya terminado el ajuste, apriete la tuerca 1.
1. wisreme 1, srsssnimseme 2,
2 mvsRE, HEEEE1.

Ajuste de presion del transportador superior (para la serie GXT)

EixfE N BYIET (GXT)

1. Afloje la tuerca 3.

2. Ajuste la presion del transportador superior haciendo girar el
tornillo de ajuste 4 en forma correspondiente.
La presién de contacto del transportador superior ha de ser
tan ligera como sea posible para evitar danos de material,
pero suficientemente alta para alimentar correctamente el
material de costura.
Para aumentar la presién de contacto del transportador
superior, mueva el tornillo de ajuste en direccion de (+).
Para reducir la presion de contacto del transportador
superior, mueva el tornillo de ajuste en direccion de (-).

3. Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 3.

Nota

Cuando la presion del transportador superior es muy suave, el
transportador superior puede saltar sobre el material de costura,
generando un transporte irregular y/o ruido.

1. wrme 3.

L, miEiRe 4, FREME NELEGFRUGARR
S ETR O RIROSE I, PR/ AT /RO 0 ik
TR
B (4 BEBEENE LR, B (- FEEE S

T

3, EnEsEEe s,

iE
EHNKSERIE, LERFRERK, &FHEREHAHHN
REFIZYE.

Ligero




Ajuste de la relacion del arrastre diferencial

ZH LA

1. Afloje la tuerca 1. Para aumentar la relacion del arrastre
diferencial, mueva la tuerca 2 en la direccion (+). El material
de costura acabada esta fruncido. Para reducir la relacién del
arrastre diferencial, mueva la tuerca 2 en la direccion (-). El
material de costura acabada esté estirado.

2. Después de este ajuste, apretar nuevamente la tuerca 1.

1. w1, BReErERE2 @ () HEEEED
HARS Tk, SEH AR R 2 IR
BREEHFEE2 [ () HEMEEN ERST N,
58]t ORI 2 R

2, EHERE, SRR,

Ajuste de longitud de puntada
K E BT

/\PRECAUCION iz

% Siempre desconectar y desenchufar la maquina.

&gﬁﬁ%ﬁw&ﬁﬁ,%%%%ﬂﬂ%%ﬁ%ﬁﬂ%@k
MRS LR TR AT

1. Manteniendo apretado el botén 3, hacer girar el volante 4, de
tal forma, que el botén 3 se sumerja mas hacia adentro.

2. Estando el botdn 3 en la posicién indicada en el punto 1,
entonces, se genera haciendo girar el volante 4 en el sentido
de las manecillas del reloj (direccién +) puntadas mas largas
y haciendo girar el volante 4 contra el sentido de las agujas
del reloj (direcciéon -) puntadas mas finas

Nota

Cada vez que se modifique la relacién del arrastre diferencial, se
modifica también el largo de puntada completo.

En tal caso, habra que corregir convenientemente el largo de
puntada.

I —pmwmms, —nitmse s, BEREETER
BIRZS.

2 %1 MRATE () HEGEEER 4, SETA,
[ (<) F5HEER, $HERES/N.

iE
SO ERIAT, BSLERETENLZFHT.

ﬁ _—
llrﬁ@ﬁﬁ@@%@ﬁg/[

||a /"7‘ a
Bl %

Fig.22
ﬁ o
Marca de
alineamiento
— Gruesa
wE SHEETE A
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Ajuste del recorrido del arrastre superior (para la serie GXT)

FEBFRIEEHIET (GXT)

/\PRECAUCION i$3

% Desconecte siempre primero el suministro de energia y
desenchufe la maquina cuando ajuste el recorrido del arrastre
superior

AT EER T AIEERETIER, SeBEgiaRIR
FrRKIE, JBRIRIERMERE LR TR,

1. Para el ajuste, afloje el botén giratorio 1 y mueva la palanca
2 en forma correspondiente. Para aumentar el recorrido
del arrastre superior, mueva la palanca 2 en direccién de
(+). Para reducir el recorrido del arrastre superior, mueva la
palanca 2 en direccion de (-).

2. Después de efectuar este ajuste, atornille el botdn giratorio 1.

% Afloje el botdn giratorio 1 y mueva el tornillo 3 en forma
correspondiente para para efectuar un ajuste fino.
Después de efectuar estos ajustes, atornille el botdn
giratorio 1.

~Nota

Cuando se efectua costura normal, el inicio y final de la costura
han de estar alineados con el borde de los materiales de
costura superior e inferior. Para efectuar este ajuste, ajuste el
recorrido del arrastre superior segun la intensidad de arrastre de
los transportadores inferiores. Ademas, ajuste el recorrido del
arrastre superior en funcién de las caracteristicas del material de
costura y/o de los productos cosidos.

Ajuste del margen de recorrido del arrastre superior
Ajuste el recorrido del arrastre superior segun las maquinas de
coser a usar (véase la tabla de especificaciones en la pagina 65).
Para efectuar este ajuste, suelte los tornillos 4 y mueva los topes 5
y 6 en forma correspondiente.

1. RS E HimRsE 1, BatTAT 2 85985,
B (5 FEEENEG RS, [ (o) 7R
R

2, sk E RS 1.
% IR 3 W LU TRGET. BT RAE R

1 B#ITET.
PHEITEREEHIAESE.

b

BEATEARLGERT, MEEH AR S RIFRF LT AR
i E, FERE TERFRER EHITIAT.
S B RE RN R R T I .

BIfEER EIFTSEE T
EEFEHERATEEIFTS R 65 THMER, BIREMIE
RS ZI AR SE B TR

IFFiRLL 4, BAFIW 5. 6 FHITIET

Fig.23

Fig.24
& 24
(Valores de la escala)
24 32 1 (ZIEE)

/\7 A

B /
NI JITrTy

@La figura muestra la
posicién para el valor

4 en la escala

B AR A 4




Fig.25

Ajuste de la altura del transportador superior (para la serie GXT)

s — . & 25
FERFEERIET (GXT)
A ==
/\PRECAUCION ;%
& rore o . , £l E
esconecte siempre primero el suministro de energia y el €
desenchufe la maquina cuando ajuste la altura del transportador < m

superior.

% T LR F SRR, £ SIBEEIIH A R 7777 /
S48, ARG S MIEE LR TR, o )

La holgura adecuada entre el transportador superior 7 y el
transportador diferencial 9 varia segun las caracteristicas del
material de costura usado, por ejemplo, su espesor.

Ajuste la holgura de tal forma que el material de costura sea Subclase (A) (B)
transportado lisamente, sin provocar un arrastre irregular y/o FES
danos de material.

\A@A

GXT3216-S-02, -03

1. Coloque el transportador superior 7 en su posicion mas baja, GXT3216-03
haciendo girar el volante. GXT3244-03 5
GXT5204-S-02 0.2mm
2. Serie GXT 0000 (exceptuando GXT OO0 -A04) GXT5205-S-12
La holgura A del transportador diferencial 9 al transportador GXT5214-S-03, -M03
superior 7 ha de ser de A mm. El ajuste se hace soltando el GXT5214-S-54S1. -C3P1
tornillo 8 y moviendo el transportador superior 7 hacia arriba ’
o abajo respectivamente. GXT3216-A04 _ 05 mm
Serie GXT OOQOO -A04 GXT3244-A04

La holgura B de la superficie superior de la placa de aguja al
transportador superior 7 ha de ser de B mm.

El ajuste se hace soltando el tornillo 8 y moviendo

el transportador superior 7 hacia arriba o abajo
respectivamente.

3. Después de efectuar este ajuste, atornille el tornillo 8.

Nota
Para evitar peligros, cerciérese que se tenga la holgura A entre
el transportador superior y el transportador diferencial.

HRIE e 7 #4 B9 BRAN R E A [B] E3X 7 5F 7 FNERNiE R oF
9 ZEMHREEREEI~ELN. ATVREETS~EER
AU RERXMAFER, FFEREBIRF BMER

1. s manE et T 7 HESTS.

2. GXT OOOOZF! (GXT 0000 -A04 K5k )
FPARLE 8, B ESE TR EERT 7, BEHER
7 9 B biXFZF 7 BIEBRIATI A A mm.

GXT OO00 -A04
THMBL2 8, m EE THBIM EXEHRIF 7, BERLEE
2 EERT 7 B9ERIET A B mm.

3. EHE, s,

iE
EERFMENERFMRREEMSETRK. BIiFS
HEHERR A,
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Ajuste del movimiento hacia arriba y abajo del

transportador superior (para la serie GXT)

EEHRFLETE=/9IET (GXT)
/\PRECAUCION 12

Pt
~
yE =
% Desconecte siempre primero el suministro de energia y
desenchufe la maquina cuando ajuste el movimiento hacia arriba y
abajo del transportador superior.

FERT LER T LT ERATR, SO8EgREIR
FrRKE, IRRIRHERMERE LK TR,

1. Para efectuar este ajuste, afloje el botén giratorio 1 y mueva
la palanca 2 en forma correspondiente. Para aumentar el
movimiento hacia arriba y abajo del transportador superior,
mueva la palanca 2 en la direccién (+). Para reducir el
movimiento hacia arriba y abajo del transportador superior,
mueva la palanca 2 en la direccion (-).

2. Después de efectuar este ajuste, atornille el botén giratorio 1.
% Para el ajuste fino, afloje el botén giratorio 1 y haga girar el
tornillo 3 en forma correspondiente.

Después de efectuar estos ajustes, atornille el boton giratorio 1.

Nota
Cambiando la forma en que el transportador superior se
aproxima al material de costura puede mejorar el transporte
irregular. El ajuste debe hacerse en correspondencia con el
espesor del material de costura y/o la forma de las costuras
transversales.

2 Normalmente, no es necesario hacer el ajuste arriba indicado.

Margen de ajuste para el movimiento hacia arriba y abajo del
transportador superior

Ajuste el movimiento hacia arriba y abajo del transportador
superior en correspondencia con la maquina de coser a emplear
(véase la Tabla de Especificaciones en la pagina 65).

Para efectuar este ajuste, suelte los tornillos 4 y mueva los topes 5
y 6 en forma correspondiente.

~Nota
El tope 6 ha sido ajustado en fabrica antes de la expedicion
de tal forma que la palanca no sobrepase el limite superior del
movimiento hacia arriba y abajo del transportador superior. Por
tanto, normalmente no es necesario ajustar el tope 6.
Cuando la palanca sobrepasa el limite superior, las piezas
moviles del mecanismo de alimentacion superior pueden tocar
las piezas adyacentes.

Fig.26

& 26
Fig.27
27
(Valores de la escala)
4 (R EE

*La figura muestra la
posicién para el valor
3,5 en la escala

EIRBIZIEEMNS. 5

1. s sestm nimiEs 1, BIITH 2 HTHT.
B (+) FEBEEEN LEmFM ETEEM, @ (- 7
EhEsE N EXm AR LT ERD .

2 ERBEHERE.
X BFRL 3 LA TRGRT. ERTRAE N ARE
1 E#TAS.
B ERAE RS,

iE
B A EE R RYBITSE, ARERT A EER
AEWERE. FRERHEEMEN SRR ETIAT.
XBEFERT, REMILTUET.

EEHF ETEIPTEEIET

EEARF ETEMETSERIESR 65 TTRIMIER, 1HRIEMN
fE R R EH AT SE BRI T AT

IFFiRLL 4, BEFIR 5. 6 HITIET

iE
T &R, REASER 6 LB EAIFFAIATHE L £ix
mLETHBHER LR, SIFELE EXH ETBER LR
B, LEHHMRIESEMIARES S RABETH4EM, FEitE
FEATERERTIHIER 6.




AAvIsO a2

% Primero, siempre desconectar y desenchufar la maquina.
El ajuste o el cambio respectivo de la cuchilla ha de ser efectuado
por mecanicos calificados.

A iPeligro de accidentes para las manos y/o dedos con los
filos de las cuchillas!

WHTRE, SeIRREgN R RIREXE, BiEKMNEIR
EE LR TRZE, BETRIRARANREITERE.

TR TIE B R FERER, BENERSIILTEE.

Cambio de la cuchilla superior

ETIHE

1. Soltar el tornillo 1. Colocar el portacuchillas inferior 2 en su
posicién extrema izquierda de la carrera. Atornillar el tornillo
1 provisoriamente.

2. Desmontar el tornillo 3 y la cuchilla superior 4. Reemplazar
la cuchilla inferior con una nueva. Atornillar el tornillo
3 provisoriamente. Hacer girar el volante hasta que el
portacuchillas superior se encuentre en su posicion mas
baja.
El traslapo de la cuchilla superior e inferior ha de ser de
0,5-1,0 mm. El ajuste se hace desplazando la cuchilla Superior del tablero
superior hacia arriba o abajo respectivamente. Atornillar el 0.5~1.0mm de la aguja
tornillo 3. R _EmE

3. Cruzar la cuchilla superior 4 y la cuchilla inferior 6 a la mitad ‘ /
(A) de sus filos (véase la Figura 29). Soltar el tornillo 1. |7
A continuacién, cerciorarse que la cuchilla superior tenga T
ligero contacto con la cuchilla inferior. Atornillar el tornillo 1.

4. Poner un hilo entre la cuchilla superior e inferior y hacer girar
el volante para controlar el resultado del corte.

1. mmamige 1, BToR2 2nSE00E, EREL
1 IR B

2, isikiiEa 3, FELT) 4, FERL 3 IER EEHL (Fig.B)
7, MRt g, BrLIREFRFBME ETF (@ B) a
B L NHTE, ELNMTIHEERS 0.5~ 1.0

Superior del tablero

mm BRE, TREBL 3, de la aguja
3. BET A mNIHE A) SRS 6 M7 REMAL 1 LB

NAOliE GASEE 29) . MAMEL 1, Bl LTI 7

TRRERRZ R, HEBL . A

b, £ rTRZEMNG, iest R, BAT SRR LS.

Cambio de la cuchilla inferior

L Fig 30
& 30

1. Soltar el tornillo 1. Colocar el portacuchillas inferior 2 en su
posicién extrema izquierda de la carrera.
Atornillar el tornillo 1 provisoriamente.

2. Soltar el tornillo 5. Desmontar la cuchilla inferior 6 y
reemplazarla con una nueva. Ajustar la cuchilla inferior de tal

forma que el filo se encuentre de 0-0,3 mm por debajo de la 0~0.3mm gg‘ﬁ’fg‘;Lj’ae' tablero
3 cara superior del tablero de la aguja. Atornillar el tornillo 5. ¢ SR EE
+ Proceder segun las instrucciones 3 y 4 del capitulo »Cambio
de la cuchilla superior«. Canto superior del dispositivo de m
sujecion T
1. wahme 1, BFAE2 BEFREDKE. BEL1 I 6/
R EIZE - /

2. iahigs s, MET) 6. BRHOT. BHF,
EFAGN7SHELESARRTH 003 m. 5
Kigee 5,

3, WEFMLETIOTE 3. ~ 4 HHTIRIE.
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Ajuste del ancho de la costura
SEMERY I T

1. Soltar el tornillo 1. Colocar el portacuchillas inferior 2 en su
posicion extrema izquierda de la carrera. Atornillar el tornillo
1 provisoriamente.

2. Soltar el tornillo 3. Ajustar el ancho de la costura
desplazando la abrazadera de la cuchilla superior 4 hacia la
izquierda o hacia la derecha respectivamente.

3. Proceder segun las instrucciones 3 y 4 del capitulo »Cambio
de la cuchilla superior.

1. w1, BTIR2 EFRELNE, BEL1IE
M EE.
2, manige 3. EABHEIIRE A, EHEE.

3 WETHEIOTE 3. ~ 4 HITIRIE.

Afilado de las cuchillas

TR T3 7%

La cuchilla superior es de metal duro y, por tanto, se tiene que
afilar solamente después de transcurrido mucho tiempo.

La cuchilla inferior ha de afilarse con mayor frecuencia para
garantizar un resultado del corte satisfactorio.

Afilado de la cuchilla inferior

Afilar la cuchilla inferior exactamente a como viene indicado en la
Figura a la derecha. El afilado inapropiado de la cuchilla inferior
tiene como consecuencia un mal resultado del corte o bien una
rapida pérdida del filo de la cuchilla inferior. Hay que tener cuidado
al afilar.

Cuchilla superior

Para el afilado de la cuchilla superior se necesita una afiladora de
cuchillas especial. Favor dirigirse directamente a Pegasus o bien a
un suministrador Pegasus.

Tener siempre un repuesto de cuchilla superior para evitar
interrupciones del trabajo en la empresa.

ENRIMRABESE, AIERKHEARTTEZME.
TV SERT, BET 71,

TR %

ESRETREREITE.
MEFTERNISE T, TRERRIIE, FTFiEE.
£7

MELTIR, FEERFHRTEN, SFRWIFAESR
REQABDRAME. ATRSELHER, HESFERLT.

75°

Fig.32
A& 32

62°




Limpieza de la maquina

prsinfosie
/\PRECAUCION 2

% Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted la limpie.

TEFREINE, FBEGNABRIEXRE, BiEkN
RIRIEH LR T RZEBHIT.

1. Mueva el tablero para la ropa 1 y el brazo del prensatelas
2 hacia afuera. Suelte los tornillos 3. Luego, desmonte el
tablero de la aguja 4.

2. Limpie las ranuras de la placa de aguja y el area alrededor de

las garras de alimentacion.

3. Una vez que haya limpiado estas zonas, monte
nuevamente el tablero de la aguja 4 con los tornillos 3.
Luego, reposicione el tablero para la ropa 1y el brazo del
prensatelas 2.

1. BT K% 1 AEmSE 2, T2 3, RTEHE 4.
2, ETHSRM SR AR,

3. ElBERE, IR 3 REER 4, FREKE 1 FE
RiZR 2.

Sustitucion de aceite

HHBE

/\PRECAUCION i3

% Al respecto, hay que desconectar anteriormente la maquina
y sacar el enchufe del tomacorriente y, luego, los mecanicos
autorizados estan facultados para efectuar el cambio de aceite.

% EERHEAT, SLBEINMBIELE, BIEIMNE
TRAEH LR TR 2 B BT

Sustituya el aceite un mes después del primer uso y en adelante
cada seis meses. Si usted continlia usando el aceite viejo, puede
ser causa de dano a la maquina.

BOMAFIRER | TARER—XNME, REEE6TA
Ef—RAE. MRTERIURBSER, BONBIREL
k.

Para purgar el aceite
Home A&

1. Vacie el aceite destornillando el tornillo 5 al lado delantero
del carter de aceite.

2. Apriete tornillo 5 después de purgar.
I.Eﬂ%ﬁﬁﬁﬁmﬁﬂﬁﬁﬁs,mmmﬁo
. i, BHERTLERL 5 E,

1
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Control y cambio del filtro

(T T 3 5
/A\PRECAUCION iz

%Siempre desconecte la corriente, desenchufe la maquina
cuando usted compruebe o sustituya el filtro.

BASFEHRT IR, SRR RIRXE, 1§18
KNBRIEHE LR TRZGE,
BRI AR AN RFITIRIE

Cuando el filtro esta atascado con polvo o suciedades, no se
lubrica correctamente la maquina.

Controlar el filtro cada seis meses. Caso dado, limpiar o cambiar el
filtro.

Desmontaje del filtro

Serie GX (Fig. 35)

Desmontar las piezas 1 a 5 segln se indica en la Figura'y
controlar el filtro.

Cuando el filtro 5 esta danado, reemplazarlo con uno nuevo.

Serie GXT (Fig. 36)

Desmontar las piezas 1 a 4 segln se indica en la Figura'y
controlar el filtro.

Cuando el filtro 4 esté dafado, reemplazarlo con uno nuevo.

YRR A EFEER, HARERSM. FS 6 1A
FRENDIERS, HETERSER.

HIERRBIIREN T L

GX %% (& 35

ESXE, IFT~ 1 ~ 5[5, MEDIER. HRITER 5
HIRFEETAEARN, 1EEIRMATIES.

GXT %% ([ 36)

BEEE, IfFT 1 ~ 4 5, OEDIRR. HAILER 4
RIRFEETEERA, HERTATIESR.




Engrasado

e VAR
/A\PRECAUCION iz

% Desconecte siempre primero el suministro de

energia, desenchufe la maquina y, luego, solamente los mecanicos
autorizados estan facultados para efectuar el engrase.

TR, BS L UIBTEIIN Y RIRFFR, KRR
R MIERE LR T, FFER TR AR A R#T.

Lubrique periédicamente con grasa las piezas (aproximadamente
una vez al ano) para conservar el rendimiento de la maquina.

Aplique grasa designada PEGASUS (9E004000000) en los puntos
de lubricacién con grasa dentro de la cabeza de la maquina.

La grasa designada PEGASUS se puede obtener en nuestras
agencias u oficinas de venta PEGASUS.

AYEFFR N B IEH 1S RE,
BEHBTIRE GREATEFE1R .

ELNHSLERAY R {E R AN R #8 ERYIEEAE (9E004000000)
#1T. IEEEBIEIEMEEETALRE WX,

Como se engrasa

A INE BRI TR

Cuando usted usa la serie GX, siga las instrucciones 1 a 16

abajo indicadas.
Cuando usted usa la serie GXT, siga las instrucciones 1 a 10 y

7 a 23 (véase abajo).

ME X RFVEGNEAR, ERBUTSE | ~ 16 #i7
1l

M GXT RIEAMBAR, EEBUATHE ]~ 104
17 ~ 23 #ti7ElL.

+ Saque los tornillos 1y las piezas 2 y 3 (véase la Fig. 37).

+ Eche grasa al interior del manguito del agujero 4.

3. Engrase el cordén 5 y las piezas moviles A en la espiga.

+ Engrase la pieza mévil B y mueva manualmente la polea
de transmision de la maquina. Para esparcir la grasa
suficientemente, repita el proceso de tres a cuatro veces.

o WE, HT1~3

o ZHAEEMETL 4 BEEEINEBE.

1
2
3. 95T 5 RATHEMT A BikiIEE
4

o ERIENERL B iRiRiEEE, AFIERENNKETR. &
g 3~4 RIERBERIHD.

() “‘ =
~ N\

&

e GXTOO00

[ ———
ﬁwrj[j A TR Y N
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Afloje la tuerca 6. Saque el tornillo 7 y el resorte de tension
9.

Engrase la superficie del resorte de tensiéon 9 y la barra de
ajuste 8 situada al final del tornillo 7.

Mueva hacia arriba la barra del prensatelas 10. Engrase

C (todo el perimetro de la parte inferior de la barra del
prensatelas 10).

Luego, inyecte grasa al interior del manguito por la boquilla

de engrase 11, mientras mueve hacia arriba y abajo la barra
del prensatelas 10 (véase la flecha hacia arriba y abajo D).

B IRE 6, EITHRLE 7 RHME 9.
TBTEE 9 RAZL AR AT 54T 8 RURE AR DB

1. BEEMSAT 10 B 5B, EEYMCEH (EAF

10 TimARRIED RIRIHiEAE -

T—%, BLETBIHEMSAT 10 (FXD AE) Mg
BEAMATL 11 IRBEEEANBER AR,




9. Abra el recubrimiento delantero 12. Saque los tornillos 13 y
las arandelas 14.
Engrase el soporte del ancora superior 17 y el soporte 18
por medio de las boquillas de engrase 15 y 16 mientras hace
girar con la mano la polea de transmisién de la maquina.
% Cuando la maquina no tiene las boquillas de engrase 15y
16 (cuando usted usa un tipo de maquina de la primera serie
de produccién de la serie GX), siga las instrucciones a
en la siguiente pagina.

10. Desmonte las piezas segun el orden 19 — 23 en la Figura.
Engrase el corddn 24 y las piezas mdviles A en la espiga. (
Después de efectuar el proceso arriba indicado, monte
nuevamente las piezas desmontadas en el orden inverso.

% Cuando la maquina no tiene la placa desmontable 22
(cuando usted usa un tipo de maquina de la primera serie de
produccion de la serie GX), siga las instrucciones 11 a 16 en
la siguiente pagina.

9. s w12 5 FaBL 13 MBE 14, BT NS
W%, ShilBidiaigResh Azl 15, 16 | L T4H2ES
e 17 #2442 18 SENG038H8.

T AgHATL 15, 16 BF, i5mBTRM 11 ~ 16

10 HEATARL - =0
VHNE, EET 19~23 . Lo Ea,

FI4EF 24 RAIFHEML A RHI0RE. BIESRE, &
BT BB R B
HTAREIR 22 BF, iEIRB TR 11 ~ 16 #TEL.

2

&

R
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% Cuando usted sigue las instrucciones 9 a 10 de la pagina
precedente, no es necesario efectuar las instrucciones | | a
1 1. Suelte los tornillos 1.

12. Desmonte las piezas segun el orden 2 — 7 en la Figura.

13. Eche grasa a la superficie concava, situada al lado inferior de
la base y que esta cubierta con el fieltro 8.

14. Engrase el cordén 9 y las piezas moviles A en la espiga.
15. Engrase las piezas méviles B y C y mueva manualmente la
polea de transmision de la maquina. Para esparcir la grasa

suficientemente, repita el proceso de tres a cuatro veces.

16. Después de efectuar el proceso arriba indicado, monte
nuevamente las piezas desmontadas en el orden inverso.

et 9 ~ 10 sk, MEZE#T ] ~ 160
el

. s mmeme 1.

12, wm, #mF2~7.

13, iz 8 mimmmsmmin: A mimE.

14, 347 o maananis A pkiniRss.

15, mar s B. C sahksniEs, MmN LS.
EE 3~4 RIEABERS .

16, ipesm, o THREEFRERE.




17. Desmonte las piezas segun el orden 1 — 5 en la Figura.

18. Haga girar la polea de transmision de la maquina hasta que
el transportador superior 6 llegue al punto final de su carrera
(véase la Fig. 47). Engrase las partes moviles A.

19. serie GxT 0000-s

Afloje la tuerca 7 y el tornillo 8. Saque los tornillos 9y 11.
Engrase el mecanismo de movimiento hacia arriba y abajo
por medio de la boquilla de engrase 10 y 12, mientras
sostiene con la mano el transportador superior 6.

Serie GXT OOQQ , exceptuando la serie OOOO -S

Afloje la tuerca 7 y el tornillo 8. Saque el tornillo 9 (aqui no
hay tornillo 11).

Engrase el mecanismo de movimiento hacia arriba y abajo
por medio de la boquilla de engrase 10, mientras sostiene
con la mano el transportador superior 6.

20. Atornille la tuerca 7 y el tornillo 8.

21 « Afloje el botodn giratorio 13 y mueva la palanca 14 (2 en la
Fig. 23) hacia su posicién mas alta en direccién (+). Haga
girar la polea de transmisién de la maquina hasta que el
transportador superior 6 llegue al punto inicial de su carrera
(véase la Fig. 48). Ponga grasa al guia lateral del soporte del
transportador superior por medio de la boquilla de engrase
15.

22. Saque el tornillo 16. Engrase el mecanismo para el
movimiento de vaivén pro medio de la boquilla de engrase
17.

23. Después de efectuar el proceso arriba indicado, monte
nuevamente las piezas desmontadas en el orden inverso.

17. wm, #saF1~5.

18, e s rit T 6 BBERERWEE, E5H
AL A b iabkEEas.

19. axT 0000 -5 731
fSAMEE 7 T TIEL 8 E4BL 9. 1135 T. BEA
BT 6, FEEEIEIENATL 10, 12 B L TH
AR GBS,

GXT QOO0 LIS GXT 0000 -8 51
FFIEE 7 FNIATIIRLL 8 [RIGIELL 9 IR T . (gL
11.) AFHER %A F 6, FIRETDBAHNMATL 10
) E A AP NSRS

20. ;5225 7 FoTsam L 8.

21- IFIRKE IR 13 BT 14 (B 23892) (FH
REEKEHE, M RELEGT 6 ANIER
BIE. BB ARANATL 15 MAG S E A ENDR

Bg.

22, s T iR 16 BB iR AAMATL 17 M ETR B EALAI R
ENEEAE.

23, e RiE, SR TR A,




Ajuste fino del prensatelas

MEEEEFERIIAT

A = CAUTION

% La maquina se debe apagar y desenchufar para que un
técnico autorizado pueda ajustar el prensatelas

% FEIRTHEERRAZN, FSeRBEGINARIEXE,
BRI RIFEE LR TRZE, IBEURARASRHEITIRE.

Dependiendo del material se pueden producir atascos en las
costuras, torsiones del tejido y/o dafos en la alimentacion del
tejido. Coser la tela con el prensatelas 1 ligeramente elevado
puede reducir estos problemas.

El ajuste del prensatelas se lleva a cabo aflojando la tuerca 2
y girando el tornillo 3 segun sea necesario. Girar el tornillo 3
en el sentido de las agujas del reloj aumenta la elevacion del
prensatelas A. Apretar la tuerca 2 una vez realizado este ajuste.

RIBFFEEIAR, SREEL. HRHAHURER GRS
&5, IEERD 1 TR T4, ATLUIS s =% .

B FHIRE 2, FEATIRE 3.
124 3 W ATEERIREEA, EMMEASE A XK.
WHERE, BiTRES 2,

Ajuste del aumento del angulo de
inclinacion del transportador
(Serie GX5200N. GX3200N)

40 7 RIRTF E R
(GX5200N, GX3200N %51 )

/\PRECAUCION ;i3

Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina antes del ajuste del aumento del angulo de
inclinacion del transportador.

% ERFRIATAERETIR, SeBEgierRIREXE,
Bk RIREE LR T RZFHIHT.

Deslizamiento del material de costura y/o fruncidos pueden darse
en el material de costura, dependiendo del material de costura a
coser. En tal caso, el problema puede reducirse aumentando el
angulo de inclinacion del lado delantero del transportador.

1. Para aumentar el &ngulo de inclinacién del transportador, afloje
la tuerca 4 vy, luego, mueva la palanca 5 en direccién de (+).

2. Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 4.

@ Después de ajustar el aumento del angulo de inclinacién del
transportador, ajuste la altura del transportador en forma
apropiada a su maquina. Véase la Tabla estandar para el ajuste
de la altura en la pagina 61,62.

T AR E W S AE T RS ERS, ATLURE IR FHER
ZF R f SRR D (B

1 gmaa, % (o FEBHERS, BIEHFHTHE.
2 E%E, EEE .

O ABFER I ER, SRE61, 62 AYEREMER,
BER TS EREIESEINNBRT.

transportador
(extrema a la izquierda)

EH KT E
(REBHIZIE)




Posicionamiento y ajuste del tirahilos

S48 b e B A
/\PRECAUCION i1

% Primero, siempre desconectar y desenchufar la maquina.
El ajuste subsiguiente del tirahilos para la aguja ha de ser
efectuado por mecanicos calificados.

BT R, SR EGHBBIEXRE, BiEkN
RIRIEH LR TRZE, TR ARANRETERE.

Ajustar la distancia entre el canto de la carcasa y el tirahilos para la
aguja, cuando el tirahilos para la aguja 1 se encuentra en su punto
muerto inferior. Al respecto, soltar los tornillos 2.

MERE R ST O 1 BRIRKE, XEM LT KERH
FEBFHTLORRIR T
BEATIETIEY, AR 2 BHTIETY.

Posicionamiento del guia-hilos
Ajuste de la cantidad de hilo del tirahilos para la aguja

S RER R BTS2 BT

La posicion de cada uno de los guia-hilos es diferente en cada
maquina. Los guias de los hilos de las agujas han de ajustarse,
dependiendo del tipo de maquinausado, estando el tirahilos para
la aguja en el punto muerto superior o inferior.

LM REMEREINNMESTS, USHTERAT
& NAMEME EAMNENARE BRI EGRRIN
BHESHHIEL.

Serie GX(T)3200 Ajuste de los guias de los hilos de las agujas
Soltar los tornillos 7 a 10. Ajustar los guia-hilos 3 a 5, moviendo
los soportes 6 en dirreccion de las flechas.

Mas hilo: Desplazar cada uno de los guia-hilos en la direccion de
la flecha (+).

Menos hilo: Desplazar cada uno de los guia-hilos en la direccion
de la flecha (-).

Después del ajuste, apretar nuevamente los tornillos 7 a 10.

GX(T) 3200 &%) $tid AT

WENIRZL 7 ~ 10, JFEHT4k1F 3 ~ 5 FASHT LTS 6 6
kA EBHHITET.

EEHRFS (+) ByAFREIETE, MBS, EFS )
B E)IATE, 2Byt

2R BATE, BiFEE427~10,

Fig.51

& 51
GX3200, GXT3200 Fig.52
9 mm A& 52
Canto de la
carcasa
¥k
GX5200, GXT5200
7 mm
Canto de la
carcasa
£k
Fig.53
& 53
(%)
(=)
10

Ajustar los guia-hilos 4 y 5 lateralmente de tal forma, que
el tirahilos para la aguja se encuentre centrado entre las
dos patitas de los guia-hilos individuales.

WINTLH 4. S MEANE, EEHTERL
Fidzk# 4. 5 Bl

Cuando se producen puntadas imperfectas con la
cadeneta de punto doble, porque el garfio suelta muy

L rapido el hilo de la aguja, entonces, ha de ajustarse el guia-
hilos 4, posicionandolo hacia atras o adelante,
respectivamente.

HOERKREMEE, ATR®BaE%
& 4 BT
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Fig.54
& 54

GX(T)3200 Posicionamiento del guia-
GX(T)3200 §tid sk BItRERENME

@GX3216- 02, -02A, 03, 42, 53
@GX3216N-01
@GX3244-03
@GXT3216-S- 02, 03
@GXT3216- 03
@GXT3244- 03

hilos

Alinear el centro del tornillo
con el centro de la ranura.

fEIRLL DI FL AL
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@GX3216- 02, -02A, 03, 42, 53
@GX3216N- 01

@GXT3216-S- 02, 03
@GXT3216- 03

Tipo de puntada : 516
A : 516

Aguja en el punto muerto inferior
M ERTIONE

Alinear

Aguja en el punto muerto superior
MEtER Lo E

Alinear la demarcacion superior del ojete con el canto de 1.
ER&EILS5H 1481

@GX3244- 03
@GXT3244- 03

Tipo de puntada : 514+401
I : 514+401

Aguija en el punto muerto inferior
e ERTIOMNE

Y= 5

Alinear

po:3

Aguija en el punto muerto superior
HEtER LA E

Alinear la demarcacion superior del ojete con el canto de 1.
fESLFLSH 1 481




GX(T)3200 Posicionamiento del guia-hilos
GX(T)3200 st & HaItREREMNE

@GX3216-A04
@GX3244-A04
@GXT3216-A04
@GXT3244-A04

R

@GX3216-A04 Fig.55
@GXT3216-A04 & 55

Tipo de puntada : 516
IR (516

Aguja en el punto muerto inferior Aguja en el punto muerto superior
Mt ES TLE HEtES LibfiE

Alinear con la A
I'nea A.

T A .

Alinear el centro del ojete con el canto de 1.
BT R ORE 1 B9RE .

@GX3244-A04
@GXT3244-A04

Tipo de puntada : 514+401
FHEIF 5144401

Aguja en el punto muerto inferior Aguja en el punto muerto superior
MEtER T E MEtER LN E

5

Alinear

Alinear el centro del ojete con el canto de 1.

BB &L P ORAE 1 BIRE.
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Serie GX(T)5200 Ajuste de los guias de los hilos de las agujas
Soltar los tornillos 12 y 14. Ajustar el guia del hilo de la aguja 11
y el portaguia del hilo de la aguja 13 desplazandolos en direccion
de la flecha.

Mas hilo: Desplazar el guia del hilo de la aguja y el portaguia del
hilo de la aguja en la direccion de la flecha (+).

Menos hilo: Desplazar el guia del hilo de la aguja y el portaguia del
hilo de la aguja en la direccion de la flecha (-).

Después del ajuste, apretar nuevamente los tornillos 12 y 14.

GX(T)5200 &% $Hid & ATIERAE

WENgLL 12 F0 14, BELARBHEHTELM 11 fnhids
HFEZR 13 FHiTiIET.

EERHFS (+) WAERATN, SimhE 8y,

BFS () BAEETSE, %aoiH SR

BHE, BirEige 12 F1 14,

GX(T)5200 Posicionamiento del guia-hilos
GX(T)5200 $tid kM aItREREMNE

13 (%

G

O

14
(=)
Q%ﬁ 11

(#)

Réglez le guide-fil 11 en le décalant sur le coté de
telle sorte que le releveur de fil d’aiguille se trouve
au milieu entre les deux pinces de chaque guide-fil.
Ajustar el guia-hilos 11 lateralmente de tal forma,
que el tirahilos para la aguja se encuentre centrado
entre las dos patitas de los guia-hilos individuales.

BHEEH 11 WEAME, ESHTERLT
WA Bl

Fig.56
& 56

@GX5204-01, 02, 02H
@GXT5204-S-02
Tipo de puntada : 504
SHRIEER 504
@GX5203-22

Tipo de puntada : 503
IR @ 503

@GX5214N-01

Tipo de puntada : 514
STRIf (514

Aguja en el punto muerto inferior
e ER TIOMNE

Aguja en el punto muerto inferior
M ERTOMNE

Alinear

A

Alinear
poN:3

Alinear

poY:3

Alinear

PoY;:3

Fig.57
& 57

@GX5205-12
@GXT5205-S-12

Tipo de puntada : 504 <505

y Tipo de puntada : 514
SR : 504505

SRR 1514

Aguja en el punto muerto inferior

Aguja en el punto muerto inferior
MEHER TIOMNE

Mt ES TAE

fES&ILSH 1 18U

Alinear

Xt

Alinear

Alinear
poN:3

@GX5214-03, M03, M53, 43P2, 53C2, 54
@GXT5214-S-03, M03, 5451, C3P1

Alinear la demarcacion superior del ojete con el canto de 1.

@GX5203-12

Tipo de puntada : 503
SRR @ 503

Aguja en el punto muerto inferior
MEHER TIOMNE

Alinear

poY:3




Posicionamiento del tirahilos del garfio para
cadeneta de punto doble y de los guia-hilos
Ajuste de la cantidad de hilo del tirahilos del garfio

para cadeneta de punto doble
ST AT AT S A BT R S
B 5k RIT R E/IAT

/N\PRECAUCION iz

% Primero, siempre desconectar y desenchufar la maquina.
El ajuste subsiguiente del tirahilos del garfio para cadeneta de
punto doble ha de ser efectuado por mecénicos calificados.

% BEH RN, LB RIEXE, BIEAE
BIEH LR TRZE, e LA A RETRIE.

1 » Hacer girar el volante hasta que la aguja se encuentre en el
punto muerto superior.

2. Alinear el punto A del garfio para cadeneta de punto doble 1
con el canto superior del dispositivo de sujecion. Al respecto,
soltar los tornillos 2 y hacer girar el garfio para cadeneta de
punto doble 1.

3. Alinear el punto B del guia-hilos 3 del tirahilos con el punto
B del garfio para cadeneta de punto doble 1. Al respecto,
soltar el tornillo 4 y desplazar el guia-hilos 3 del tirahilos
hacia arriba o hacia abajo respectivamente.

4. Para ajustar los guia-hilos 5 y 6 soltar los tornillos 7 y 8
y desplazar las guias 5 y 6 hacia la izquierda o hacia la
derecha respectivamente (véase la Figura).
Mas hilo: Desplazar las guias 5 y 6 en la direccién de la
flecha (+).
Menos hilo: Desplazar las guias 5 y 6 en la direccion de la
flecha (-).

1. mgsn, BHETFELME.

2, ianims 2, HEREETEHNEE 1 TR, EESH
PREkR 1 B9 A RFNFESR LTS

3, maigs 4, FTBHITESR S, HHTEE, B7%
S8 3 8B A BT LR 1 0B A,

b, sxmz, e 7.8, EEBHHEE 5. 6 2T

Tio Hd%H 5. 6 EPEEGTH () FSAEE, 1%

BT AT ) FSHARE, ITLET/.

Fig.58
& 58

1 Canto superior
del dispositivo
de sujecion

R E®E

Fig.59
& 59

Ajuste estandar: posicion intermedia
PR 4T|‘Eﬂ1ﬁ§
6 8 i
= _ | @
w

—,
—1]

Ajuste estandar: posicion intermedia

FRofE: PELE

7 5
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Posicionamiento del tirahilos del garfio y de las
guias de los hilos de los garfios
Ajuste de la cantidad de hilo del tirahilos del garfio

ST A Md SRR ER R E
SHkERiTRERIET

/A PRECAUCION

a3 =

T =

% Primero, siempre desconectar y desenchufar la maquina.
El ajuste subsiguiente del tirahilos del garfio ha de ser
efectuado por mecanicos calificados.

1.

2,

Ajuste los tirahilos inferiores 1y 2 cuando el ancora inferior
se encuentra en la posicion extrema derecha de la carrera. La
posicién estandar de cada uno de los tirahilos inferiores es la
siguiente (véase la pagina 60).

Este ajuste se hace soltando los tornillos 3 y 4, y, luego,
moviendo los tirahilos inferiores 1y 2.

Para aumentar la cantidad suministrada del hilo inferior,
mueva los tirahilos inferiores 1y 2 en la direccion (+).

Para reducir la cantidad suministrada del hilo inferior, mueva
los tirahilos inferiores 1y 2 en la direccion (-).

Ajuste el alimentador del hilo inferior 5 tomando como
referencia las medidas de ajuste estandar indicadas en la
pagina 60. Suelte el tornillo 6 y mueva el tirahilos inferior 5
de manera correspondiente (véase la Fig. 60).

Para aumentar la cantidad suministrada del hilo inferior,
mueva el tirahilos inferior 5 en la direccion (+).

Para reducir la cantidad suministrada del hilo inferior, mueva
el tirahilos inferior 5 en la direccién (-).

Ajuste los guiahilos inferiores 7 y 8 tomando como referencia
las medidas de ajuste estandar indicadas en la pagina 60.
Suelte los tornillos 9 y 10, y mueva los guiahilos inferiores 7
y 8 de manera correspondiente.

Para aumentar la cantidad suministrada del hilo inferior,
mueva los guiahilos inferiores 7 y 8 en la direccion (+).

Para reducir la cantidad suministrada del hilo inferior, mueva
los guiahilos inferiores 7 y 8 en la direccion (-).

TR ERET, SOBEGINIREIRKE, iRk

R LR TRZE, HEARAANREITRE.

1.

THPELRE1 -2, ATEHMARSEITIAT. 151
52 60 TTRIMRERRMERTHITET . ATRIESEE
T, WAFHIRZE 3 - 4, BERIEFHHkEIR - 2.
LEEHkLRR 12 APEES (v FSHAEA,
i By, MATHHkESRE 1.2 ADHIEF
HFSHMAEE, SHMHERSED.

THPELLER 5, 1FIRMR 60 AR ERRMERTHITIA
. WHRESZER, IR 6, BHTHLSR
5,
LEEHLRE 5 ETEIES (+) FSHAMEA,
i %, MATHER 5 ATHEEF
(=) FESAHEE, SLimbhERE L.

P78, HRB60 TAERRMERTHITIAT.
WHRESEER, TR 910, BHTEHTLMt
7-8,

LHEEHILM 7 - 8 ATEES (+) FSHGEAE,
LBy, MATHILMH 7.8 ATHIEF (-
HFSHMAEE, SZHMHERSED.

Fig.60
& 60

77477

D




Montaje y ajuste del embudo de dobladillo con

puntada invisible para bajos
TIREEMRIREFAT

Para montar el embudo de dobladillo con puntada invisible para bajos
THEEEANRE

/\PRECAUCION i

%Desconeote siempre primero el suministro de energia,

Superficie inferior A
del soporte
desenchufe la maquina y, luego, los mecénicos autorizados estan Cﬁ: oL = EMEREA

facultados para efectuar el ajuste del embudo de dobladillo con Superficie superior B

puntada invisible para bajos. de la placa de trabajo

— X% L EB
FERITTIREEMMREFIATR, SLGEINE Fig.62
RFFRKAE, BERIFELMAEE LR TR, BETMRAA & 62
RETHRME.

Agujero para la aguja

st

1 + La superficie inferior A del soporte del embudo de dobladillo
con puntada invisible para bajos 1 ha de ser paralela a la
superficie superior B de la placa de trabajo. Ademas, la
superficie inferior A ha de estar lo méas cercano posible a la
superficie superior B, pero la superficie inferior A no debe
tener contacto con la superficie superior B. Después de
efectuar este ajuste, monte el embudo de dobladillo con
puntada invisible para bajos con el tornillo 2.

2. Alinee la superficie lateral C del soporte 3 con el centro del @
agujero de penetracion de la aguja. Al respecto, suelte el
tornillo 4, mueva el botdn giratorio 5 en la direccién d o e.
@ Para mover la guia del material 3 en la direccion D, mueva
el botdn giratorio 5 en la direccién d.

@ Para mover la guia del material 3 en la direccion E, mueva
el botén giratorio 5 en la direccion e.
Después de efectuar este ajuste, atornille el tornillo 4.

g
d

3. La holgura entre el embudo 6 y el soporte 3 equivale al
espesor de una pieza del material de costura a usar. Para
efectuar este ajuste, mueva el embudo 6 hacia la izquierda o
hacia la derecha. Después de efectuar este ajuste, atornille el
tornillo 7.

1. BTiEsEm1 wENEHEEA SASLREB &
{2 $5T4TE R EMIEE AR B ISR, R 2 Rk

2 HTETREEMAS WNEC 5ESMHOHEE,
WATTIRL 4 ERIRAENERES [d HEKE e
7 AR TIE .

@ SELLE NIAREE 5 B d SINESS, A3 D HEEH.
@ ST E AR5 (e SINES, EHA 3 BE S,
BHEITERL 4,

3. ATETERERESMH6 S5EME 3 AR LK
BRI — AR OB A TR 7, 5 T REEIRE
216 [ASRABNETED.

BRI R 7.

Espesor de una pieza
6 .
de material de costura

—RKRIHEE
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Como usar el embudo de dobladillo con puntada invisible para bajos

THEEEMNERAE

1.
2,

3.

Ponga en marcha la maquina.

Alce el embudo 1. Genere un dobladillo con puntada invisible
en el canto del material, a como se indica en la Fig. 66.
Coloque el canto del material doblado en el embudo 1.

Alce el prensatelas apretando el pedal alzaprensatelas 3.

Luego, baje el embudo 1 mientras presiona el material de
costura con el prensatelas.

Comience con la costura presionando el pedal 2 de la
maquina.

FEBEYN R RIR.

BATERERESE 1, ZRENETRARHILTR T \

GRERE, ATRERESE 1 XRE.
BR IS ERMA T BEMR 3, IGIERMIE T

4, mmmiastesns wE, AEMEERH, BAFEMH.

BRESGELNN AR 2 HEITLER)

Fig.65
& 65




Para ajustar el ancho del dobladillo

HriE B i s

Ajuste el ancho del dobladillo moviendo la guia 3 hacia la
izquierda o hacia la derecha respectivamente.

@ Para aumentar el ancho del dobladillo, mueva la guia 3 hacia la
izquierda.

@ Para reducir el ancho del dobladillo, mueva la guia 3 hacia la
derecha.

ERBHNLSE 3, MTEHETIET.
Q¥ Fm 3 EERE, MREE.
Q54 SE 3 mMAHY, MIEEE.

Para coser un perfecto dobladillo con puntada invisible
AT RIMEMBY T4

1. Debe coser la costura lo més cercano posible al borde
doblado A mientras se cerciora que no hay posicionado del
material inexacto debido a fallo de puntadas, deslizamiento
del material de costura, etc. Ha de efectuarse un fino ajuste
lateral del soporte 4.

Al respecto, suelte el tornillo 5 y mueva el boton giratorio 6
en la direccién b o c.

@ Para mover la guia del material 4 en la direccién B, mueva
el botén giratorio 6 en la direccion b.

@ Para mover la guia del material 4 en la direcciéon C, mueva
el botdn giratorio 6 en la direccién c.

Después de efectuar este ajuste, atornille el tornillo 5.

2. Cuando se modifica el espesor del material de costura a
usar, ajuste la holgura entre el embudo y el soporte segun
lo indicado para el montaje del embudo de dobladillo con
puntada invisible para bajos en la pagina 45.

|, searapnsERREMEHRNDE A B TT5H
HIMNT AT LASEINEM T2, B EARBRITIBEEM
&4 B EXNEHITREAT.
WATTIBL5 5, b HESEC B HBHREE AR
26 HTIAT.
O RAE HIBEE 6 [ b Skt EME4 B
% M.
@534 T HIBIEE 6 [ ¢ S, TMA4 [ C
¥ .
B RS FRL 5.

L, T aMERT LT T ERERE T, &S
A TIMRERRE BTRERESEMEREGH
(8] BRE B OO ESF = — KA RIR RS .

Fig.70
& 70
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Montaje y ajuste del accesorio para fruncir (para la serie GX)

MFERE BRI (GX)

Para montar el accesorio para fruncir
HRERENRE

/\PRECAUCION 2

Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina y, luego, los mecanicos autorizados estan
facultados para efectuar el ajuste del accesorio para fruncir.

&%Eﬁﬁm@%mﬁsmaﬁﬁw%w,%%%ﬁmmm
MIETFEENE, RHEE S NERE LR Tk, TR
ARHTHRIE.

1. Mueva el brazo del prensatelas hacia afuera (véase «Coémo
mover hacia afuera el brazo del prensatelas» en la pagina
23).

2. Fije el accesorio para fruncir 1 con los tornillos 2. Ahora, el
borde de la cuchilla 3 del accesorio para fruncir 1 ha de tener
leve contacto con la superficie superior de la placa de la
aguja.

3 Serie GX3200
Monte la cuchilla 3 en el accesorio para fruncir/ribetear 1 con
los tornillos 4. Ahora, ha de haber una distancia de 19,5 mm
del fin de la cuchilla 3 al fin delantero de la placa de aguja, y
otra distancia de 2,5 mm del fin izquierdo de la cuchilla 3 al
fin izquierdo de la placa de aguja.

Serie GX5200

Monte la cuchilla 3 en el accesorio para fruncir/ribetear 1 con
los tornillos 4. Ahora, ha de haber una distancia de 23,5 mm
del fin de la cuchilla 3 al fin delantero de la placa de aguja, y
otra distancia de 2,5 mm del fin izquierdo de la cuchilla 3 al
fin izquierdo de la placa de aguja.

4. La distancia del borde derecho del guia tope del material 5
a la posicién de la cuchilla en la maquina ha de equivaler a
la distancia del corte del material de costura. Después de
efectuar este ajuste, monte el guia tope del material 5 con los
tornillos 6.

5. Monte nuevamente el brazo del prensatelas. Alce
el prensatelas 7 y la cuchilla 3 apretando el pedal
alzaprensatelas. Con el prensatelas y la cuchilla en este
punto, ha de haber una holgura de 3 mm entre la superficie
inferior de la cuchilla 3 y la superficie superior de la placa de
la aguja 8. Este ajuste se hace soltando la tuerca 9 y,luego,
moviendo el tornillo de ajuste 10 de manera correspondiente.
@ Para aumentar la altura de la cuchilla, mueva en el sentido
contrario a las agujas del reloj el tornillo de ajuste 10 (en la
direccion (+)).
@ Para reducir la altura de la cuchilla, mueva en el sentido de
las agujas del reloj el tornillo de ajuste 10 (en la direccién ().
Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 9.

1. mEmze. (EMZEMITFAEESE 23 TO

2, HT LS 1 BUHFEIEIR 3 HYRTIR BT IR TR R 5T
WERE, MiF22 RRMBIZRE.

3. gxs200%5 ‘
iF 1% S AR 3 ORISR SR RTE AR < % 19, 5o,
MR FER 3 % PUBISH 2 A0 R~ 2. S BOHRAE.
FERL 4 2R 3.

GX5200 %% ‘

B4 R T AL 3 WO BTIHE) SHIRATE A0/ T4 23 5mm,
MR FEAR 3 72 MUESHRZ AR < 4 2. 5mm AOATAE,
FliRLE 4 REAEEIR 3.

4, mrnsns maNEEINGIEEEHRTS
TR IEIEI R, B2 6 EEANSH 5,

S, BERIRNE R, RISERAIRSER 7 5
[EHR3 a7, X MRS THEMmAEER 3 MKEEI5H1R 8
ﬁ;g\%ﬁ@ﬂ@ﬁ#iﬁﬂa 3mm, FAFFIEE 9, HEEELiEO 10
TEITWETI.

O IEO 10 MANERE (+) A0, MEEREH.
@521 110 [EAHEEE () Fla), MFEERFER.
AT EITREE 9.

GX3200 GX5200 Fig.72
& 72
= 2
1
3 I [ 3
wgé 7Q v§é D \/
2.5mm_ /@/@ 2.5mm_

Posicion de la
cuchilla

NNEIEE

[

3
T vt

6 istancia del corte
e

Fig.74
& 74

Superior del
tablero
de la aguja

(iR tmEm 8




Cémo usar el accesorio para fruncir

HERENERRAS

1.
2,

3.

Ponga en marcha la maquina.

Ponga el prensatelas 2 y la cuchilla 3 en la posiciéon mas alta,
presionando el pedal alzaprensatelas 1.

Posicione el canto del dobladillo bajo el guia tope del
material 4. Ponga el canto del dobladillo bajo el prensatelas
2 hasta que el canto del dobladillo esté cerca del agujero de
penetracion de la aguja.

Regrese ligeramente el pedal alzaprensatelas 1 hasta su
posicion inicial. Con el pedal alzaprensatelas en esta
posicién, la cuchilla 3 ha de apretar al canto del dobladillo,
pero el prensatelas 2 ha de estar en la posicion elevada.
Ponga el material superior bajo el prensatelas hasta que el
borde del material superior esté alineado con el borde del
canto del dobladillo.

Regrese el pedal alzaprensatelas 1 hasta su posicion inicial,
de manera que el prensatelas apriete al material de costura.
Comience con la costura presionando el pedal 5 de la
maquina.

FIRBEIN BRI

BREEIERMEFBEIR 1, BIEM 2 FIBEER 3 A ER
mhE.

BTAHHZEHRNSE4, EANZEM2 MTE. &5
bl

R E ERAF B, IREBHEER 3 EERBM
[EBD 2 A RPIRTS, BEABBETHABRITT, ZEAN
EMIT.

RS ERMEFEEIR, EERR, BRESEOVIIER S #T
2.

Canto del dobladillo
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Ajuste del valor de alimentacion del canto del dobladillo
THAHRLENERIFT

Regule el valor de alimentacion del canto del dobladillo ajustando
la carrera de un lado al otro del transportador diferencial
(cambiando la relacion del arrastre diferencial).

Primero, afloje la tuerca 1.

@ Para aumentar el valor de alimentacién del canto del dobladillo,
mueva el tornillo regulador 2 en el sentido de las agujas del
reloj (en la direccion (+)).

@ Para reducir el valor de alimentacion del canto del dobladillo,
mueva el tornillo regulador 2 en el sentido contrario a las agujas
del reloj (en la direccion (-)).

Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 1.

MPEMNEHTHEEE (ZEEFHLLD , WTARBAEN
EHTIET

FRFFERER 1,

@A (+) FHEhEfiETiRL 2, TAHBMENEES.

O E (-) FHEhetsiETiige 2, TAHRBBENERD.
BT RITREBE 1,

Efectuando un embebido perfecto
AT KRIMEWBYHBILZ

Para efectuar un embebido perfecto, haga un ajuste fino de la
posicion de adelante hacia atras de la cuchilla 4 y de la presion del
prensatelas en funcién de las caracteristicas y/o del espesor del
material de costura a usar.

Para ajustar la posicion de adelante hacia atras de la cuchilla
Suelte los tornillos 3 y, a continuacion, mueva la cuchilla hacia
adelante o atrés.

Después de efectuar este ajuste, atornille los tornillos 3.

Para ajustar la presion de contacto de la cuchilla

@ Para aumentar la presién de contacto de la cuchilla, mueva la
tuerca 5 en el sentido de las agujas del relo;j.

@ Para reducir la presion de contacto de la cuchilla, mueva la
tuerca 5 en el sentido contrario a las agujas del reloj.

RFERARHRMRMEE, REEMHFEERAEE{R
BENEMEHSFEZN. AT RIAEMAOHE T ZFHT
M.

R ER AR R AL E BT
FAFFIRLL 3, RIRBHHBER 4 HITHET.
WE, FPRIEL S,

48 E AR BY R BV E 0 89385
@ [ A hEdATIIRE 5, EMENERE.
O [ LhEisATIEE 5, EMIENES.




Montaje y ajuste del accesorio para fruncir/ribetear (para la serie GX)

MFERINEENLEMAT GX)

Para montar el accesorio para fruncir/ribetear
HERNEENRR

/\PRECAUCION i

% Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina y, luego, los mecanicos autorizados
estan facultados para efectuar el ajuste del accesorio para
fruncir/ribetear.

%Ei&ﬁ#ﬂa%%iﬂ%ﬁﬁ@?%#uﬂaﬁﬁi FIGEELIHLRY
IR EXIE, HMERIEKMIERE TR, EEITHEA -
AN BRHHTIRIE. GX3200 GX5200 Fig.83

1. Mueva el brazo del prensatelas hacia afuera (véase «Cémo
mover hacia afuera el brazo del prensatelas» en la pagina
23).

2. Fije el accesorio para fruncir/ribetear 1 con los tornillos
2. Ahora, el borde de la cuchilla 3 del accesorio para
fruncir/ribetear 1 ha de tener leve contacto con la superficie
superior de la placa de la aguja.

3- Serie GX3200

Monte la cuchilla 3 en el accesorio para fruncir/ribetear 1 con
los tornillos 4. Ahora, ha de haber una distancia de 19,5 mm
del fin de la cuchilla 3 al fin delantero de la placa de aguja, y
otra distancia de 2,5 mm del fin izquierdo de la cuchilla 3 al
fin izquierdo de la placa de aguja.

Serie GX5200

Monte la cuchilla 3 en el accesorio para fruncir/ribetear 1 con
los tornillos 4. Ahora, ha de haber una distancia de 23,5 mm
del fin de la cuchilla 3 al fin delantero de la placa de aguja, y
otra distancia de 2,5 mm del fin izquierdo de la cuchilla 3 al
fin izquierdo de la placa de aguja.

4. Controle a la vista si el guia B del ribeteador A esté alineado
de izquierda a derecha con el rebaje para el vivo C del
prensatelas. De no ser asi, suelte los tornillos D, mueva
el ribeteador A hacia la izquierda o hacia la derecha para
efectuar el ajuste. Después de efectuar este ajuste, atornille
los tornillos D.

1. mEmze. (EMZEMITFAEESE 23 TO
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ik, FURZL 2 REMBRILDEKE.

3. GX3200 %7
SRR 3 BRI E SHRATE B R~ 2 19, 5mm,
INBFEERR 3 Z UEISHE 2 MBI R <4 2. 5o BOARE,
FRIZLL 4 T REER 3.

GX5200 %7l
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Fig.85
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5. La distancia del borde derecho del guia tope del material 5
a la posicién de la cuchilla en la maquina ha de equivaler a
la distancia del corte del material de costura. Después de
efectuar este ajuste, monte el guia tope del material 5 con los
tornillos 6.

Posicion de la
cuchilla
NEIRE
6. Monte nuevamente el brazo del prensatelas. Alce
el prensatelas 10 y la cuchilla 3 apretando el pedal
alzaprensatelas. Con el prensatelas y la cuchilla en este
punto, ha de haber una holgura de 3 mm entre la superficie
inferior de la cuchilla 3 y la superficie superior de la placa de
la aguja 7. Este ajuste se hace soltando la tuerca 8 y,luego,
moviendo el tornillo de ajuste 9 de manera correspondiente.

(v

@ Para aumentar la altura de la cuchilla, mueva en el sentido
contrario a las agujas del reloj el tornillo de ajuste 9 (en la
direccion (+)).

@ Para reducir la altura de la cuchilla, mueva en el sentido de
las agujas del reloj el tornillo de ajuste 9 (en la direccion (-)). -
Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 8 RN

N >

Distancia del corte
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AR ZIIEIEERE, B 6 RRARSE 5.
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Ajuste de la ligueta y del vivo
REMEFRIRE

1.

Mueva hacia el lado el accesorio para fruncir/ribetear 2
moviendo la palanca 1 en direccién de la flecha (véase la
Fig. 87).

Coloque el vivo 3 segun el orden de A a D en la Fig. 87.

Cologue la ligueta en el guiacintas segun el orden de E

a H en la Fig. 88. Sin embargo, para que se alimente la
ligueta lisamente, ajuste la tensién de la cinta seleccionando
o saltando cualquiera de los puntos F a H. Después de
colocar la ligueta 4 en el ribeteador 5, controle a la vista si la
ligueta 4 esta doblada y si la ligueta 4 ribetea el vivo.
Cuando se monta nuevamente el accesorio para fruncir/
ribetear 2, el vivo 3 y la ligueta 4 han de estar cerca del
agujero de penetracion de la aguja. Para efectuar este ajuste,
el vivo ha de sobresalir 2 cm sobre el borde del ribeteador 5
(véase la Fig. 88).

Apriete el pedal alzaprensatelas 6 para alzar el prensatelas 7.
Monte nuevamente el accesorio para fruncir/ribetear con la
palanca 1 de tal forma que el vivo 3 esté situado en el rebaje
para el vivo | en el prensatelas.

Regrese el pedal alzaprensatelas hasta su posicion inicial.
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T RIME A ZRRIES FIRF &, FHEIETE
EIRTIED
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EH.

BREEERMEFBETR 6 16 FHEM 7 40 90 EPTR{ERR L 3
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Cémo usar el accesorio para fruncir/ribetear

HRRNEENERTE

54

1.
2,

Ponga en marcha la maquina.

Ponga en marcha la maquina apretando el pedal de la
maquina A para una costura de prueba de la ligueta y del
vivo sobre el material de costura.

Ponga el prensatelas 2 y la cuchilla 3 en la posiciéon més alta,
presionando el pedal alzaprensatelas 1.

Posicione el canto del dobladillo bajo el guia tope del
material 4. Ponga el canto del dobladillo bajo el prensatelas
2 hasta que el canto del dobladillo esté cerca del agujero de
penetracién de la aguja.

Regrese ligeramente el pedal alzaprensatelas 1 hasta su
posicion inicial. Con el pedal alzaprensatelas en esta
posicion, la cuchilla 3 ha de apretar al canto del dobladillo,
pero el prensatelas 2 ha de estar en la posicion elevada.
Ponga el material superior bajo el prensatelas hasta que el
borde del material superior esté alineado con el borde del
canto del dobladillo.

Regrese el pedal alzaprensatelas 1 hasta su posicion inicial,
de manera que el prensatelas apriete al material de costura.
Comience con la costura presionando el pedal 5 de la
maquina.
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Canto del dobladillo
AT

Material superior
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Ajuste del valor de alimentacion del canto del dobladillo

TAWEHEANZRYIAT

Regule el valor de alimentacion del canto del dobladillo ajustando
la carrera de un lado al otro del transportador diferencial
(cambiando la relacion del arrastre diferencial).

Primero, afloje la tuerca 1.

@ Para aumentar el valor de alimentacion del canto del dobladillo,
mueva el tornillo regulador 2 en el sentido de las agujas del
reloj (en la direccion (+)).

@ Para reducir el valor de alimentacion del canto del dobladillo,
mueva el tornillo regulador 2 en el sentido contrario a las agujas
del reloj (en la direccion (-)).

Después de efectuar este ajuste, atornille la tuerca 1.

WPHEMNERTHENEE (BEEIL , WTHRBAIEN
EHTIET.

FFIZER 1,

O[Eh (+) HEIEFFIATIZEL 2, TAHHMMNEANERES .

Ok (-) HEIEFIATIEL 2, THHRBMEAERD.
BT RITRERE 1,

Efectuando un embebido/ribete perfecto
A7 SLIEm R IRIE

Para efectuar un embebido/ribete perfecto, haga un ajuste fino de
la posicion de adelante hacia atras de la cuchilla 4 y de la presion
del prensatelas en funcion de las caracteristicas y/o del espesor
del material de costura a usar.

Para ajustar la posicion de adelante hacia atras de la cuchilla
Suelte los tornillos 3 y, a continuacién, mueva la cuchilla hacia
adelante o atras.

Después de efectuar este ajuste, atornille los tornillos 3.

Para ajustar la presion de contacto de la cuchilla

@ Para aumentar la presién de contacto de la cuchilla, mueva la
tuerca 5 en el sentido de las agujas del relo;j.

@ Para reducir la presion de contacto de la cuchilla, mueva la
tuerca 5 en el sentido contrario a las agujas del reloj.

Ajuste del embudo de ribete arriba y abajo

Suelte los tornillos 6. Ajuste el embudo de ribete 7 arriba o abajo.
Después de efectuar este ajuste, atornille los tornillos 6.

Ajuste lateral del embudo de ribete

Suelte los tornillos 8. Mueva el ribeteador 7 hacia la izquierda o
hacia la derecha. Después de efectuar este ajuste, atornille los
tornillos 8.
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Montaje y ajuste del ribeteador (a izquierda)

(para la serie GXT)
RiINF B R EIIET (GXT)

Para montar el accesorio para ribetear
RLRENRE

/\PRECAUCION i

% Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina y, luego, los mecanicos autorizados estan
facultados para efectuar el ajuste del ribeteador (a izquierda).

EHITRIDRBENREMIFTN, SOBENIAEIR
FrRKIE, BRIRIERMNERE LR TR, HEITHEARAR
HATIRIE.

1. Afloje el tornillo 1. Monte el ribeteador 2 y el guia 3 en el
equipo ribete 4.
% Compre por separado el ribeteador 2.

2. Monte el ribeteador (a izquierda) 4 con el tornillo 5.
2 Controle a la vista si la superficie inferior del guia 3 para
el ribeteador (a derecha) 2 tiene ligero contacto con la
superficie superior de la placa de la aguja.

3. Monte el guia del vivo 6 en la bancada de maquina con el
tornillo 7 (véase la Fig. 99).

4. Controle a la vista si el guia A del ribeteador 2 esta alineado
de izquierda a derecha con el rebaje para el vivo B del
prensatelas. De no ser asi, suelte los tornillos 1, mueva
el ribeteador 2 hacia la izquierda o hacia la derecha para
efectuar el ajuste. Después de efectuar este ajuste, atornille
los tornillos 1.

Ademas, cercidrese que la distancia del lado izquierdo del
guia 3 a la posicién de corte equivalga al ancho del material
de costura a cortar. Luego, monte el ribeteador (a derecha) 2
y el guia 3 con el tornillo 1.

1 sime 1 Basn® 2 550 3 —FAREERALE 4
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X SRR 2 B BITME.

2. Ens 2 MIRESE 3 MRE SEHRM LR TR
B, FIRL 5 RERVEKE 4.

3, smE 0o FERL 7 LS EIT 6,

4. ismihminge 2 oiE0 A SRS B8 B 0 ES I E 254
Mia. MBRYSIERTIRL 1, BRNE 2 MAESE
BB AHIETIET.
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IEINR @ IR, RIEL 1 RRRBHF 2 MRESRE 3.
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Ajuste de la ligueta y del vivo
REMEFRIRE

1. Mueva hacia el lado el ribeteador (a derecha) 1 en direccion
de la flecha (véase la Fig. 102).

2. Coloque el vivo 2 segun el orden de A a C en la Fig. 102.

3. Coloque la ligueta en el guiacintas segun el orden de D
a G en la Fig. 103. Sin embargo, para que se alimente la
ligueta lisamente, ajuste la tensién de la cinta seleccionando
o saltando cualquiera de los puntos E a G. Después de
colocar la ligueta 3 en el ribeteador 5, controle a la vista si la
ligueta 3 esta doblada y si la ligueta 3 ribetea el vivo.
Cuando se monta nuevamente el accesorio para ribeteador
1, el vivo 2 y la ligueta 3 han de estar cerca del agujero de
penetracion de la aguja. Para efectuar este ajuste, el vivo ha
de sobresalir 2 cm sobre el borde del ribeteador 1 (véase la
Fig. 103).

4. Apriete el pedal alzaprensatelas 4 para alzar el prensatelas
5. Monte nuevamente el ribeteador (a derecha) de manera
que el vivo 2 se encuentre en el rebaje para el vivo H en el
prensatelas. Regrese el pedal alzaprensatelas hasta su

proximagamente \‘“

2cm I
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Cémo usar el ribeteador (a izquierda)

SEc

NEERERTE

R

1.
2,

Ponga en marcha la maquina.

Ponga en marcha la maquina apretando el pedal de la
maquina 1 para una costura de prueba de la ligueta y del
vivo sobre el material de costura.

Apriete el pedal alzaprensatelas 2 para alzar el prensatelas
3. Introduzca el material superior e inferior del material de
costura bajo el prensatelas 3 hasta que el material superior
e inferior del material de costura esté cerca de agujero del
penetracién de la aguja.

Regrese el pedal alzaprensatelas 2 hasta su posicion inicial,
de manera que el prensatelas apriete al material de costura.
Comience con la costura presionando el pedal 1 de la
maquina.
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Efectuando trabajos de ribete perfectos
RS EI RS

El adecuado ajuste lateral y la adecuada posicién superior e
inferior del ribeteador (a derecha) y de la presién del prensatelas
varian segun las caracteristicas del material de costura usado, por
ejemplo, su espesor. Ha de efectuarse un ajuste fino para obtener
mejores ribetes

Ajuste del embudo de ribete arriba y abajo

Suelte los tornillos 4. Ajuste el embudo de ribete 5 arriba o abajo.
Después de efectuar este ajuste, atornille los tornillos 4.

Ajuste lateral del embudo de ribete

Suelte los tornillos 6. Mueva el ribeteador 5 hacia la izquierda o
hacia la derecha. Después de efectuar este ajuste, atornille los
tornillos 6.

Nota

El ribeteador (a derecha) 5 y el guia 7 han de estar asegurados
conjuntamente con el tornillo 6. Por tanto, posicione el guia

7 segun lo indicado en la pagina 56, cuando afectle el ajuste
lateral del ribeteador (a derecha) 5.

RFEABHEOMRMEE, RORORELT. E461L
BTN, ATKAEMEMARILNR, HHITHIA
T,

FiLgE E T ERET
FFIRLL 4, FTRNFS W ETHE. ATRIFRERL 4,

FLBREARNERET
FAFFIR4 6, FTIRINR S WERNE. ATRIFRIERL6,

b

RN 5 SRESME 7 XAMRLRIFEAN. BWRL
FOMAERMNEMNBERNSR 56 IMRESE7HITRE.

59



60

Medidas de ajuste estandar para
el tirahilos inferior y los guiahilos

inferiores

SH SR T EH R ER R E
INDE

GX3200 a b c d e GXT3200 a b c d e
GX3216- 02,02A,03, 42,53 GXT3216-S- 02, 03 15 | 29 | 20 | 215|175
GX3216N-01 15129 | 20 | 215 ) 175 GXT3216- 03 15 | 29 | 20 | 215|175
GX3216-A04 95 | 29 | 20 |335]| 105 GXT3216- A04 95 | 29 | 20 | 335 105
GX3244-03 11 29 | 25 | 215|145 GXT3244- 03 11 29 | 25 | 215|145
GX3244-A04 95 | 29 | 20 |335]| 105 GXT3244- A04 95 | 29 | 20 | 335|105
(mm) (mm)
GX5200 a b c d e GXT5200 a b c d e
GX5204-01, 02, 02H GXT5204-5-02
SRR 11 29 | 20 115|175 TE205.612 11 29 | 20 115|175
GX5203-12 11 29 | 20 - | 175
(mm)
(mm)

GX5200 a b c d e GXT5200 a b c d e
GX5214N-01 11 29 | 25 | 215 | 145 GXT5214-S-M03 15 | 29 | 28 | 215 | 145
GX5214-03, 43P2, 53C3 11 29 | 28 |[215 | 145 GXT5214-03, C3P1 11 29 | 28 |215 ]| 145
GX5214-M03, M53 15 | 29 | 28 | 215 | 145 GXT5214-54S1 95 | 29 | 20 |335 | 145
GX5214-54 95 | 29 | 20 | 335|145

(mm) (mm)
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GX3200 Aguja estandar GX5200 Aguja estandar

R $t AR $t

Subclase Organ Subclase Organ

FES DCx27 FRIS DCx27
GX3216N -01 11 GX5204 -01 9
GX3216 -02 11 GX5214N -01 9
GX3216 -02A 11 GX5204 -02H 9
GX3216 -03 14 GX5204 -02 9
GX3216 -A04 21 GX5214 -03 9
GX3216 -42 14 GX5214 -M03 9
GX3216 -53 11 GX5203 -12 9
GX3244 -03 11 GX5205 -12 9
GX3244 -A04 21 GX5214 -43P2 11
GX5214 -M53 9
GX5214 -53C3 11
GX5214 -54 11

GXT3200 Aguja estandar GXT5200 Aguja estandar
TR Et AR

Subclase Organ Subclase Organ

FERS DCx27 FRES DCx27
GXT3216-S -02 11 GXT5204-S -02 9
GXT3216-S -03 14 GXT5214-S -03 9
GXT3216 -03 14 GXT5214-S -M03 9
GXT3244 -03 11 GXT5205-S -12 9
GXT3216 -A04 21 GXT5214-S -54 11
GXT3244 -A04 21 GXT5214-S -C3P1 9

GX(T)3200 GX(T)5200 Tabla de comparacién de tamanos equivalentes

RPN
Tamano japonés
] # 9 11 14 16 18 21
Tamaho métrico Nm 65 75 90 100 110 130

EEHS




Especificaciones de subclase de Serie GX  GX &5 FRIEMig%

0 b g 1O e % s =0

GX3200

Nimero | NGmero | Distancia | Ancho de | Careraméx.del | Relacion del Carrer?f‘je\ Velogisigsriraéé\mo
Applicaciones Tipo de materlal Subgluages de ag;jjlas de hilos lentre agujas| sobrehilado potadorpincipal -~ arrastre '};—e:'hs;u;f (Pun nadas mmuto) Notas
(mm) m |5t/ %)
. Magquina con acabado inarrugable
Extraligero afigero| Gx3216N-01/232 2 | 5 2 45 52 | 0415 | 5 | 7000 |miTsEan
a5 - 5 5
Hgerg 2 semipesado | GX3216-02/223 2| 5| 3| a5 38 | 072 | 5 | 7000
H-thE
Ligero a semipesado 2 3 .
% SRR | GX3216-02A/223 2 5 5 . 3.8 072 | 5 | 7000
Semipesado-fgsado GX3216-03/233 2 5 3 5 3.8 0.7-2 5 7000
HhE-E " 5 5 : :
Costuras en general | Semipesado-pesado 4 3 4
s | GX3216-03/333 2 | 5 5 5 3.8 07-2 | 55 | 6500
Semipesado-pesado 3 .
P o | GX3244-03/333 3 | 6 — 2+4 3.8 07-2 | 55 | 6500
Pesado-exiapesado | GX3216-A04/435(K) | 2 | 5 | 5 56 5 08-15| 7 | 6000
Pesado-exrapesado | Gx3244-A04/435(K) | 38 | 6 | 5 3+4 5 08-15| 7 | 6000
B -15E
N Hgera sempesado | GX3216-42/233 2 | 5 3 : 32 |085-28| 5 | 7000
4R - g 5 5 : : :
Costura de cintas | Semipesado-pesado 3 5 . Par? ribetes prefabricados
e e g% | GX3216-53/233 2 5 5 3.8 072 | 5 | 7000 |umHFH

% Las velocidades maximas valen para la operacion intermitente. Operando la maquina ininterrumpidamente por mas de 10 segundos puede producir fallas y/o problemas.
% Sin importar la aplicacién correspondlente nunca use esta serie para aparatos operados en servicio permanente o para maquinas de coser automaticas.

K miERIcH A B EE(TRAEE, ELUE1T (10 B E) MBI RMEMBERNRER.

ES ?Emﬁﬁ:Fﬂﬂ'Fﬁ &, MIETNBEESUETR A SN LR EARR.

GX5200
o Ndmero | Nimero | Distancia | Ancho de | Careamar.del | Relacion del gsﬂrgge?:; Ve\ogiedzégsmximo
Appll%a%ones Tipo dﬁ Ea;enal Sl?ggaées deii%as dgﬁr%(()s ent%?f Eggjas sobirjz?lgado gr;s{;gnédﬁo;gggl dg;r;snt(r:?al E’ﬂ.ﬂiﬂgé Eufgﬁi/glgg Néot%s
GO | B | (m | () oy | EmLL | M |REANEE
Extraligero a10ero | GX5204-01/223 1 3 | - 4 3.8 07-2 | 5 | 7000
Bxtraligeroaloero | GX5214N-01/283 2 | 4| 2 4 52 | 04-15| 5 | 6500 | ke conacabadonarugable
Costuras en general | Ligero a semipesado | GX5204-02/233 1| 38| - | 345 38 | 072 | 5 | 7000
Semipesadopesado | GX5214-03/333(K) | 2 | 4 | 2 | 345 | 38 | 07-2 | 55| 6500
Sem“éﬁsé“f"gsad" GX5214-M03/333(K) | 2 | 4 | 2 | 345 | 38 | 072 | 55| 6500
D%“ggﬁ'g’,;gmdam"“b'e Hoero 2 semipesado | GX5205-12/223 1 3 | - 4 38 07-2 | 55| 7000
Hgero 2 semipesade | GX5203-12/223 1 2 - 3-4 3.8 07-2 | 55 | 7000
luncidos Convivos | Semipasado-pesade | GX5214-43P2/333 2 | 4| 2 4 32 | 08528| 55 | 6500 |aanoeteader
Semipesadopesado | GX5214-M53/333(K) | 2 | 4 | 2 | 345 32 | 0724 | 55| 6500
Golgoacion de lacinta | Semipesado-pesado | Gx5214-53C3/333 2 | 4| 2 3-4 27 | 08528| 55| 6500
Pesadoediepesado | GX5214-54/443(K) | 2 | 4 | 2 | 345 | 24 | 11-38| 7 | 6000

% Las velocidades maximas valen para la operacion intermitente. Operando la maquina ininterrumpidamente por mas de 10 segundos puede producir fallas y/o problemas.
>< Sln in importar la aplicacion conespondlente nunca use esta serie para aparatos operados en servicio permanente o para maquinas de coser automaticas.

B RIDH A B BN TR B EE, 1% %Lﬁ' 10 FHLLE) MBI EMFEMELHRR.

X%wﬁﬁﬁ FMAR, HEREEESETENB D ENN LREA~R.

Tipo de puntada 503, 504, 505, 514, 516, 514+401 Peso neto (s6lo cabezal) 26.5 kg

STEIE R FIEMER

Tamano de aguja DC X 27 #9, #11, #14, #18, #21 Peso bruto (con accesorios) 38.0 kg

fEmEt RESE

Tamano de maquma (AnxProfxAl) | An : 371 mm Prof : 285 mm Al : 320 mm Nivel de ruido de trabajo n=6,300rpm : LpA = 78.0dB

FHR~F (WxDxH) W:371mm D:285mm H:320 mm IREE Medicion de ruido dega}cguerdo a DIN45635 48A-1
DIN 45635 48A-1 3f




Especificaciones de subclase de Serie GXT  GXT &5 FaEME%

-A 74 244 =
£ o \ ;ﬁw N ,f? wa » ni O
] 8 5 l [3 l l R 55 = L
GXT3200
c Limite superior ; Vs
. . Distancia ; I arrera del | para el movimiento | Carrera del | Velocidad méaximo
C . del "
Applicaciones Tipo de material Subcljages dﬁu;g;:igs Zlgﬁeorg aegILtJraes sf)\gsgr?ﬂggo trans%?t?d%[n?ipa\ Re;?f;ggg . tragzggﬁg?or hgcwa arriba y abajo ;};n;ia[}ili\s P de cosido .| Notas
iz HEE TES %;E) %%Z %mj’ “ﬂ(’zﬁﬁ)ﬁm; d'fg?"féal LEHFHEE | superio £ |83 ﬁ%JJLEF %
(mm) mm, mm (mm) TREITHHE | (mm) %t/
LB (mm)
Costuras en general | Ligero a semipesado . . _
i % SRR | GXT3216-5-02/223 2 | 5 | 3 4-5 3.8 0.7-2 1-6 35 5 | 6000
Semipeﬁédf-%esam GXT3216-S-03/333 2 5 5 5 3.8 0.7-2 1-6 45 55 6000
Semipesado-pesado 3 45 _ _
= - % GXT3216-03/233(K) 2 5 5 5 3.8 0.7-2 1-6 3.5 5 6000
Semipesado-pesado | GXT3244-03/333 3| 6 | 3| 2w 38 | 072 | 1-6 45 | 55 | 6000
Pesadg-exiapesado | GXT3216-A04/435K 2 | 5| 5 56 5 0815 | 1-7 55 7 | 5500
B - 182
Pesadooiapesado | GXT3244-A04/435K | 3 | 6 | 5 | 3+4 5 | o815 17 55 | 7 | 5500
% Las velocidades maximas valen para la operacién intermitente. Operando la maquina ininterrumpidamente por mas de 10 segundos puede producir fallas y/o problemas.
>< Sin importar la aplicacién correspondlente nunca use esta serie para aparatos operados en servicio permanente o para maquinas de coser automaticas.
KEEFERIDE A BEUZITREEIE, sl (10U P NSFIRHEEMELER.
Xilﬁﬁﬁ?ﬁﬂ‘ﬁi &, WA EEELETENANEYN LREXR.
GXT5200
Limite superior S
. Distancia 4 i Carreradel | para el movimiento | Carrera el | Velocidad maximo
| ev :
Applicaciones Tipo de matenal Subclases d’:uam 3T§s ,&‘gﬂ?(;: entte ségg‘rﬁlggo Ivarlcsﬁﬁaadgra;riggipa\ Refli?rc;gtr;g ° transportador | hacaribayabejo| pensaies| - de cosido Notas
PP Hix P g2 ﬁgﬁ exg | aQues gy Sx:i#63Ens | diferencial superior _ | del ransportador | FERHIS | (Punladesiminuto) | TS
# I 2S 0 | Goy | wm | Tow o ROEESEGE) dlendel | pgesice | e | AE | RESOLEE
(mm) mm (mm) TEGETHNE | (mm) (/%)
LI (mm)
Hoeroa semipesado | GXT5204-5-02/233 1] 3| - | 45 38 | or2 | 16 35 | 50| 6000
Costures en general | Semiposadopesado | GxT5214-503/333(K) | 2 | 4 | 2 | 3-4-5 | 3.8 0.7-2 1-6 45 | 55| 6000
AR4E4) E-E
Semipesado-pesado | GxT5214-5-M03/333(K) | 2 | 4 | 2 | 3-4:5 | 38 0.7-2 1-6 45 | 55| 6000
ql}; ==
Dobladillar a puntada invisible | Ligero a semk}esado GXT5205-S-12/223 1 3 _ 4 3.8 0.7-2 1-6 45 5.0 6000
TERELER H-fhE : : : :
Golgoacion dela cinta | Pesado-exiepesado | GyT5914.6.5451/433 | 2 | 4 | 2 | 345 | 32 |08528| 16 55 6 | 5500
N B -1RE
. Sin ribeteador
Albotes Semipesado pesado | GXT5214--C3P1/333 | 2 4 2 4 3.8 0.7-2 1-6 45 55 | 6000 |win
% Las velocidades maximas valen para la operacion intermitente. Operando la maquina ininterrumpidamente por mas de 10 segundos puede producir fallas y/o problemas.
% Sin importar la aplicacion correspondiente, nunca use esta serie para aparatos operados en servicio permanente o para maquinas de coser automaticas.
KR EERIDE A BEUS TR EIE, E5UEIT (10 BB MSFsIREEMBRRIER.
TR FMMAE, WEAEEESETENBEIN LRERSR.

Tipo de puntada 504, 505, 514, 516, 514+401 Peso neto (sélo cabezal) 28.0 kg
IR TRHER
Tamarno de aguja DC X 27 #9, #11 Peso bruto (con accesorios) 36.5 kg
fERst BEE

Tamano de maquma (AnxProfxAl)

HHLR~T (WxDxH)

An : 371 mm Prof : 285 mm Al
W:37 285 mm

1imm D:

: 342 mm

H: 342 mm

Nivel de ruido de trabajo
REE

n=5,400rpm : LpA = 73.4dB
Medicién de ruido de acuerdo a DIN45635 48A-1
DIN 45635 48A-1 &
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